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El continuo crecimiento de la compañía a nivel país hace necesario crear 
nuevos métodos para cubrir la demanda de los consumidores finales, para 
lograrlo se debe optimizar los recursos actuales y potencializarlos buscando 
la forma adecuada para la obtención de los resultados esperados. 
 
Icoltrans S.A.S. es un operador logístico externo con experiencia de 30 años 
en el mercado el cual ofrece a sus clientes la implementación de nuevos 
procesos de almacenamiento y distribución en busca de la excelencia en 
operaciones logísticas mejorando la calidad en sus servicios y productos. 
 
Para realizar estas mejoras, se emplean técnicas de recolección y análisis de 
datos, se realiza un diagnostico de la situación actual del centro de 
distribución, se desarrollan procesos, procedimientos, cronogramas de 
trabajo, planes de acción necesarios para el desarrollo del objetivo buscado. 
 
La compañía espera encontrar métodos eficientes de realizar, implementar y 
desarrollar estos nuevos retos mejorando las áreas de almacenamiento y 
distribución, servicio al cliente, facturación, tenidos en cuenta en este 
proyecto, con esto se busca desarrollar las estrategias necesarias en el 
estudio de cada una de las funciones del centro de distribución. 
  
Por último se espera que cada funcionario cuente con las instrucciones y 
herramientas necesarias para el cumplimiento a cabalidad de sus 
responsabilidades, revisar el desarrollo de los objetivos propuestos, sus 
beneficios, impactos positivos en el desarrollo de la operación diaria 
desplegando los puntos propuestos aplicados al centro de distribución. 
  







The continued growth of the company in the country requires new methods to 
meet the demand of final consumers, to achieve this is to optimize existing 
resources and improve them looking the right way to obtain the expected 
results. 
 
Icoltrans S.A.S. is an external logistics provider with 30 years experience in 
the market that offers its customers the implementation of new storage and 
distribution processes in pursuit of excellence in logistics by improving the 
quality of its services and products 
 
For these improvements is necessary to make a time and motion study, to 
know the status of the distribution center, develop processes, procedures, 
work schedules, action plans necessary to achieve the objective 
 
The company seeks to define more efficient way to make and implement all 
these new challenges by improving the storage and distribution areas, 
customer service, billing, considered in this project, it seeks to develop the 
strategies necessary to study each functions of the distribution center to fulfill 
its human talent and run the best 
 
Finally each officer is expected to count with the instructions and tools 
needed to fulfill their responsibilities fully, review the development of the 
objectives, benefits, positive impacts on the development of the daily 
operation deploying the proposed points applied to the center distribution 
which is the purpose of the work described. 
 
 






Para que exista una distribución ágil y eficiente de los productos generados 
de una empresa, existen sitios especializados en el almacenamiento, control 
y distribución de productos terminados, donde el producto final sea 
inspeccionado y puesto en embarque para su correcto transporte a los 
centros de venta. Estas zonas donde se desarrollan estos procesos logísticos 
se denominan comúnmente centros de distribución. 
Para que los proceso de almacenamiento y embarque sean eficientes, se 
debe ordenar una serie de variables arquitectónicas, número de empleados, 
procesos de inventarios etc., que permitan minimizar los costos y así ser más 
eficientes en el proceso almacenamiento, distribución de productos 
terminados. 
Para el desarrollo de este trabajo se toma un caso real el cual permite 
analizar el estado actual de sus instalaciones, el número de personal y las 
actividad administrativas que se llevan en el. Mediante la aplicación de las 
teorías aprendidas en la formación profesional de la universidad, se evalúa el 
estado actual y si es necesario se va a presentar un programa para ser más 
eficientes las tareas de administración operativa y técnica del centro de 
distribución. 
Las empresas son cada vez más conscientes de la importancia de uno de los 
procesos más importantes dentro de la cadena de suministros: El 
abastecimiento de la empresa focal. Cuando se habla de logística, se discute 
ampliamente sobre la configuración de los canales de distribución ignorando 
procesos clave como el de abastecimiento. Una eficiente gestión de compras 
o abastecimiento es un elemento vital para generar valor agregado a los 






Para el desarrollo y comprensión del trabajo propuesto se interpretan 
diferentes palabras con su respectiva explicación. 
 
 Almacenamiento: Partiendo de la base de que los ciclos de producción y 
consumo raras veces coinciden, las organizaciones deben almacenar sus 
mercancías y tenerlas hasta venderlas. Este proceso elimina las posibles 
diferencias entre los niveles de producción y la demanda. Entre más 
almacenes tenga una empresa, mayor posibilidad de servir tiene, pero, 
en contraposición, mayores serán sus costos por infraestructura y 
manejo de inventarios. 
 
 Capacidad de diseño: Es la estimada en el diseño de la instalación, la 
cual puede o no ser alcanzada. En el momento de la construcción de una 
planta, por ejemplo, se pacta un porcentaje mínimo de la capacidad de 
diseño con la cual debe quedar terminada (90 o 95%).  
 
 Capacidad efectiva: Es una reducción de la capacidad de diseño, puesto 
que prevé situaciones como mantenimiento de máquinas, falta de 
capacitación y demás obstáculos temporales que afectan la capacidad.  
 
 Capacidad de utilización: Define el grado en que una empresa utiliza su 
capacidad. 
 
 CONPES: Consejo Nacional de Política Económica y Social. 
 
 EDI (Electronic Data Interchange): El intercambio electrónico de datos es 
la transmisión estructurada de datos entre organizaciones por medios 
electrónicos los pueden tramitarse directamente desde el ordenador de la 
empresa emisora al de la empresa receptora  
16 
 
 GPS: Sistema satelital de posicionamiento, este es equipado en los 
vehículos propios de la compañía para realizar seguimiento a estos y 
garantizando las entregas de los pedidos que transportan 
 
 Input: Medida de capacidad que toma los recursos clave utilizados en la 
obtención de los diferentes productos o servicios y hace que la 
conversión de los planes de producción en necesidades de estos 
recursos por período sea más exacta y fiable, haciendo, en efecto, que la 
comparación sea la más adecuada.  
 
 Inventario: El inventario es el conjunto de mercancías o artículos que 
tiene la empresa para comerciar con aquellos, permitiendo la compra y 
venta o la fabricación primero antes de venderlos, en un periodo 
económico determinados 
 
 Lay-out: Diseño de un almacén plasmado en un plano, su función 
consiste en estudiar un plano en planta de las instalaciones del almacén 
 
 Mejor nivel operativo: Se entiende el punto de la capacidad donde es 
menor el costo promedio por unidad.  
 
 Output: Mide la capacidad de acuerdo con los productos o servicios 
obtenidos del proceso.  
 
 Picking: Es el proceso básico en la preparación de pedidos en los 
almacenes para su despacho. 
 
 Plantas flexibles: Quizá lo máximo en flexibilidad de plantas se dará 
planta de tiempo de cambio cero. Al usar equipo móvil, paredes 
desmontables y de fácil acceso, una planta de este tipo puede adaptarse 
para cambiar en tiempo real.  
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 Procesos flexibles: Los procesos comprenden sistemas flexibles de 
manufactura y equipo de fácil instalación. Ambos enfoques tecnológicos 
permiten cambiar de una línea de productos a otra rápidamente y a bajo 
costo, con lo que se obtiene algo que en ocasiones se domina economía 
de alcance (Se da cuando la producción conjunta de varios productos 
que tiene menor costo que la producción por separado).  
 
 Rendimiento: Indica la cantidad de productos buenos obtenidos de un 
proceso de producción, en comparación con la cantidad de materiales 
que entraron. 
 
 Sistema de Tracking: El sistema de tracking asigna a cada pedido que se 
está transportando un número identificativo, mediante el cual el cliente 
puede, a través de la web de la empresa, consultar en qué situación se 
encuentra el envío. 
 
 SIGELO: Sistema operático de ICOLTRAN S.A.S 
 
 SNC: Sistema Nacional de Competitividad. 
 
 Storage type (Tipo de almacén): Área de almacenamiento en los centros 
de distribución o una zona de almacén que se define en el diseño para la 
ubicación de los materiales según sus características de manipulación 
como almacenamiento o separación de pedidos. 
 
 Storage Section (Sección de almacén): Es una subdivisión física en un 
tipo de almacenamiento que agrupa un conjunto de materiales por las 
características que los hacen comunes, tales como; artículos pesados, 





 Trabajadores flexibles: Los trabajadores desarrollan competencias para 
fortalecer su perfil profesional, por esto la compañía espera que estos 
posean una actitud adecuada para el cambio. 
 
 Utilización: Usar de forma eficiente el personal y las instalaciones para 
conseguir el mayor beneficio para la compañía. 
 
 WMS (Warehouse Management System: Sistema de Gestión de 
Almacenes, o software especializado en la gestión operativa de un 
almacén, el cual gestiona las ubicaciones de los productos, adicional los 
movimientos de los operarios y de las máquinas encargadas del manejo 
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La logística se entiende como todos los medios y métodos necesarios para 
llevar a cabo la adecuada organización de la empresa, o de un servicio, viene 
del griego logistikos (Aquella que sabe aplicar el cálculo)1. En un principio la 
Logística surgió de la necesidad de las personas para encontrar sus 
alimentos y llevarlos de un lugar a otro para satisfacer sus necesidades de 
alimentos, en algunas épocas del año las personas se movilizaban a ciertos 
puntos de sus ciudades para abastecerse de estos víveres y almacenarlos 
por un pequeño tiempo. Por esto era necesario vivir cerca de los lugares 
donde podían satisfacer sus necesidades.  
 
El arte de la previsión de la cadena logística tiene su origen en la historia de 
la humanidad con los fenicios ya que encontraban problemas que aun en la 
actualidad se viven, estos eran: ¿Cuántas olivas tenían que cargar en sus 
barcos? ¿En qué puertos cargarían? ¿Qué precios podrían imponer en el 
mercado? ¿Qué postura adoptaría la competencia? 
 
Posteriormente se encuentran la logística moderna en el ámbito de la 
ingeniería Militar quienes organizaban sus tropas en campañas y tenían que 
planificar su alojamiento, transporte, en el siglo XIX y de este tiempo se 
encuentran las primeras tácticas y estrategias que eran necesario para 
logran triunfar en las batallas. 
                                                 
1
 ESCUDERO SERRANO, José. Almacenaje de Productos, Primera edición, 




Durante la segunda guerra mundial, se desarrolló de una manera especial la 
logística, que era definida por el ejército estadounidense como “aquellos 
aspectos de las operaciones militares que trataban de: el diseño, el 
desarrollo, el almacenamiento, los movimientos, la distribución y la 
disponibilidad de los materiales; la evacuación y la hospitalización del 
personal, la adquisición, la construcción, el mantenimiento y la disponibilidad 
de los elementos; y la elaboración de los servicios. Actualmente la logística 
busca colocar los productos adecuados bienes o servicios en el lugar 
adecuado”. 2 
 
En la actualidad se conocen diferentes ramas de la aplicación en 
operaciones logísticas, para el desarrollo del proyecto el enfoque va ser 
realizado en el tema de distribución y almacenamiento la cual incluye la 
gestión de los flujos físicos hoy conocida como DFI (Distribución física 
Internacional), de información y administrativos siguientes: 
 
 La previsión de la actividad de los centros logísticos 
 El almacenamiento 
 El traslado de mercancías de un lugar a otro del almacén con los 
recursos y equipos necesarios 
 La preparación de los pedidos, ejecución de cross docking. 
 
Por otra parte Icoltrans S.A.S. es un operador logístico integral con 30 años 
de experiencia dedicada al manejo logístico y al almacenamiento de 
mercancía; el transporte terrestre de materias primas y producto terminado 
en todo el territorio colombiano. Su Filosofía ha sido la de actuar siempre de 
acuerdo con las normas legales y comerciales, lo cual ha generado confianza 
en sus clientes. 
 
                                                 
2
 MIRA, Andrés. Operadores Logísticos, Primera edición, ICGMarge, SL 
Valencia, Mayo 2006 
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En la actualidad Icoltrans S.A.S. cuenta con parque automotor propio y de 
terceros, con vehículos de furgón con capacidad para 1, 3, 5, 10, 20, 30 y 35 
toneladas, todos equipados con diferentes medios de comunicación. La 
distribución urbana y nacional de los productos es atendida bajo esquemas 
de coordinación, control de rutas y tiempos previamente acordados con los 
clientes. El despacho y transporte de mercancías se realizan las 24 horas del 
día, además de confirmación de entrega, inquietudes y solución a novedades 
presentadas por medio del departamento de servicio al cliente ubicado en 
cada ciudad. 
 
Actualmente Icoltrans S.A.S. cuenta con tecnología de punta, sistema de 
información propio, SIGELO seguimiento satelital de vehículos, radio 
operadores entre otros, los cuales soportan todos los procesos de entrega 
desde el origen de sus mercancías hasta su destinatario final, lo que permite 
identificar fallas que se puedan presentar en el camino, para informar a los 
clientes a tiempo y poder plantear soluciones que minimicen el impacto 
negativo de una entrega a destiempo. 
 
Para prestar un soporte adecuado en cada una de las áreas Icoltrans S.A.S. 
posee a nivel nacional, los siguientes medios y recursos: 
 
 Cada plataforma a nivel nacional, posee un área utilizada exclusivamente 
para almacenamiento temporal de devoluciones, con personal asignado 
exclusivamente para llevar a cabo este proceso operativo y 
administrativo.  
 Cada regional cuenta con un cronograma basado en las solicitudes de 
los clientes, y las fechas programadas con anterioridad para llevar a cabo 
la recogida de aquellas devoluciones que son causadas por averías en 
las instalaciones de los clientes.3 






Desde principios del año 2000 y en línea con la definición del término 
logística, el operador logístico puede definirse como: “Aquella empresa que 
diseña, organiza, gestiona y controla los proceso de una o varias fases de la 
cadena de suministro (Aprovisionamiento, transporte, almacenamiento, 
distribución, e incluso algunas actividades del proceso productivo), utilizando 
para ellos infraestructuras físicas, tecnología y sistemas de información, 
propios o ajenos. El operador logístico responde ante su cliente de los 
servicios acordados y es un interlocutor directo”4 
 
En Colombia la información de la logística se encuentra segmentada 
dispersa y ausente, en el cual no se ha tenido presente para el desarrollo de 
las cadenas de abastecimiento, al interior de las empresas existe una 
ausencia marcada de indicadores que puedan administrar, controlar y 
mejorar el desempeño logístico y a su vez una inexistencia de mecanismos 
de información relevantes que permitan entender con más claridad el estado 
global de la logística en Colombia.5 
 
Como una evolución natural del concepto simple de distribución física 
(Almacenamiento y transporte), en busca de la logística integral (Servicio 
abastecimiento, gerencia de inventarios, almacenamiento y transporte), se 
llegó en 1992 por parte del entonces denominado Concejo de Dirección de 
Logística  (CLM, Council of Logistic Management, por sus siglas en inglés, 
Concejo de Profesionales en Gerencia de Cadena de Abastecimiento) 
(CSCMP, Council of Supply Chain Management Professionals, por sus siglas 
en inglés), a una definición que ha integrado desde entonces la logística al 
concepto de cadena de valor: “La logística es la parte del proceso de cadena 
de suministro que planea, lleva a cabo y controla el flujo y almacenamiento 
                                                 
4
 Ibid 2. 
 
5 COLOMBIA. DEPARTAMENTO NACIONAL DE PLANEACIÓN. Documento 




eficientes y efectivos de bienes y servicios, así como la información 
relacionada, desde el punto de origen hasta el punto de consumo, con el fin 
de satisfacer los requerimientos de los clientes”. 6 
 
El principal objetivo es, de acuerdo a la estrategia comercial, encontrar el 
equilibrio entre el servicio que se ha prometido con el mejor costo posible. 
Mejorar el nivel de servicio normalmente se traduce en incrementos de 
costos que se justifican en mejoras competitivas y de imagen para la 
organización, lo que a la larga se traduce en un incremento de las ventas 
beneficios y por supuesto, mayor participación de mercado; en general en las 
organizaciones, los objetivos individuales de cada área funcional, pueden 
verse como antagónicos. Es así como mercadeo desea niveles altos de 
inventario y descentralizado, para dar el máximo servicio posible, así como 
un mayor número de productos y máxima flexibilidad industrial. Del mismo 
modo finanzas espera el menor valor de inversiones. 
 
En Colombia la logística se ha desarrollado en su mayoría con conceptos 
erróneos por parte de las empresas locales sobre este concepto, en donde 
enmarcan el tema en infraestructura vial, puertos y parque automotor 
dejando atrás lo que realmente debería captar su atención, es decir, un 
concepto estratégico para explorar a profundidad los modelos mundiales y 
nacionales que realmente agreguen valor al negocio: Cumplimiento de la 
promesa de valor, inventarios, abastecimiento, almacenamiento y transporte. 
Dado que es relevante para las organizaciones tener una clara estrategia de 
logística, si bien ello le permite competitividad para el largo plazo, es 
necesario desarrollar una herramienta para toma de decisiones que le dé a la 
gerencia el criterio suficiente para optimizar su logística de distribución con 
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conceptos prácticos de fácil ejecución7. 
 
El gobierno nacional en busca del aumento de productividad y competitividad 
del país creo el SNC (Sistema Nacional de Competitividad) donde actores del 
sector público y privado buscan mancomunadamente acciones para crear 
nuevas políticas, entregando herramientas para la creación de comités 
técnicos temáticos que apoyen las labores de toma de decisiones en estos 
aspectos. 
 
La logística y el transporte se definieron como uno de los ejes de apoyo 
dentro del SNC, dado su rol fundamental en el proceso de intercambio 
comercial, para lo cual se conformó el Comité para la Facilitación de la 
Logística del Comercio y el Transporte – Comifal. Para su creación se 
tuvieron en cuenta los criterios de representatividad público privada que rigen 
la Comisión Nacional de Competitividad, con el objetivo de lograr una total 
coordinación en la búsqueda de soluciones a los problemas logísticos del 
país.8  
 
Tomando como muestra la comunidad europea, el valor del sector logístico 
ascendió al 13,8% del Producto Interno Bruto - PIB mundial en el año 2005, 
representando entre un 10% y un 15% del costo final del producto.9  
Al pasar el tiempo se encontró que la logística es un factor fundamental que 
está afectando el costo final de los productos en todos los sectores 
económicos a nivel global, esta ha sido ampliamente usada como una de las 
variables que define el nivel de competitividad de un país en el momento de 
                                                 
7
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8
 COLOMBIA. CONSEJO NACIONAL DE POLÍTICA ECONÓMICA Y SOCIAL. Política nacional 
logística. Bogotá: Departamento Nacional de Planeación, octubre de 2008.  p. 6 
 
9
 LA LOGÍSTICA DEL TRANSPORTE DE MERCANCÍAS EN EUROPA – La clave para la 
movilidad sostenible. Comunicación de la Comisión de las Comunidades Europeas al Consejo, al 
Parlamento Europeo, al Comité Económico y Social Europeo y al Comité de las Regiones, 2006.   
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insertar sus productos en mercados globalizados.  
  
En el desarrollo de las actividades del SNC y con base en el documento 
COMPES se definió que el sistema logístico nacional tendrá como misión y 
visión: 
 
 Misión  
 
“El sistema logístico nacional será el encargado de apoyar la generación de 
alto valor agregado de bienes, a través de la optimización de la estructura de 
costos de la distribución física de los mismos, mediante el uso eficiente de la 
capacidad instalada de la infraestructura de transporte y logística, con una 
oferta de servicios en términos de calidad, oportunidad, eficacia, eficiencia y 
seguridad, que equilibre la creciente demanda productiva del país, 




“Para el logro de las metas establecidas en la Visión Colombia II Centenario 
2019, Colombia deberá contar con un sistema logístico nacional que integre 
las cadenas de abastecimiento, con una infraestructura de transporte de 
calidad que promueva la intermodalidad, apoyada en tecnologías de la 
información y las comunicaciones que faciliten el intercambio comercial, 
generando valor agregado mediante la adopción continua de mejores 
prácticas empresariales, de logística y transporte”. 10 
 
En el desarrollo del Compes y en busca de la competitividad de Colombia se 
conformó el Comité técnico de apoyo para la facilitación del comercio y el 
transporte “COMIFAL”, el cual tiene como objetivos adoptar las medidas 
                                                 
10
 DOCUMENTO CONPES 3527. Política Nacional de Competitividad y Productividad, 2008.      
página   36 
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necesarias para mejorar la eficiencia de la logística en busca del beneficio de 
la competitividad de la economía nacional.   
 
Como en todos los procesos de innovación unos de los acuerdos de los 
cuales se espera llevar a cabo es el desarrollo de las TIC en la logística 
colombiana, por esto el COMIFAL tiene en sus procesos de investigación 
llevar a cabo el desarrollo de las siguientes áreas: 
 
- Innovación en logística  
- Cadenas de abastecimiento sostenibles  
- Medición y administración del riesgo en las cadenas de abastecimiento  
- Facilitación de la cadena de abastecimiento digital  
- Áreas críticas de infraestructura  
- Logística de transporte  
- Logística inversa. 
 
El estado encontró diversas oportunidades en optimización para el desarrollo 
del país en busca de la reducción de los costos finales en los productos de 
consumo masivos para la población, se evidenció que estos se encuentran 
ocultos en los procesos logísticos, por esto es necesario crear nuevas ideas 
para disminuir estos valores. 
 
En el contexto europeo el sector de la logística y el transporte, representan el 
12% del PIB europeo y se prevén incrementos anuales de gasto en estos 
sectores del orden de un 4%, por encima de la inflación prevista en la 
eurozona. 11 
 
En los países líderes de la Unión Europea (Alemania, Francia y Reino Unido) 
la logística se encuentra muy desarrollada. En los próximos cinco años la 
logística va a tener desarrollos muy importantes en países como España e 
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Italia. El desarrollo del mercado europeo plantea retos para la logística pero a 
su vez genera nuevas oportunidades. Las grandes multinacionales en 
Europa están llevando a cabo prácticas logísticas innovadoras. Su objetivo 
último es reducir los costos de distribución y fabricación en un escenario en 
el que, debido a las exigencias del mercado, los envíos se tornan más 
frecuentes. Por otro lado los clientes se vuelven más estrictos a la hora de 
exigir calidad al servicio. 12 
 
Por ello las grandes empresas a nivel europeo están tomando medidas para 
optimizar su proceso logístico, entre las que destacan:  
 
- La externalización de etapas de la producción o distribución.   
- La especialización de los centros de producción.   
- La implantación de centros de distribución con el fin de mejorar la 
operativa logística.  
- El desarrollo de tecnologías de información para gestionar la cadena      
logística, etc.  
   
Además, desde las administraciones europeas se están impulsando acciones 
dirigidas a mejorar los sistemas de distribución de mercancías. Las medidas 
que se están tomando se pueden resumir en:  
 
- La reconfiguración de los ámbitos macrorregionales.  
- El impulso definitivo a la creación del espacio económico único.  
- La potenciación del transporte multimodal, mejorando especialmente los 
modos ferroviario y marítimo.  
 
El contexto industrial europeo actual se rige por las directrices de la 
externalización y de la especialización. Las grandes empresas 
multinacionales especializan sus factorías por tipología productiva y 
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gestionan la distribución desde un solo centro o en su defecto externalizan 
las operaciones de distribución a un operador logístico. Estos procesos son 
muy frecuentes en el Reino Unido, Alemania y Francia. El total del valor de 
los servicios subcontratados en logística previstos para el año 2002 en 
Europa es de unos 45.000 millones de Euros, comparado con los 32.000 
millones de Euros, en 1996 (Lo que supone un aumento del 40 %). Por otro 
lado el total de los servicios de logística en Europa supone unos 160.000 
millones de Euros, lo que significa que actualmente la externalización 
representa el 28,4%. Ver gráfica 1. Representa el gasto previsto en logística 
para el 2002 en los principales países europeos (Millones €).13 
 





Fuente: Centro español de Logística 2002 
De las actividades asociadas al concepto de logística, aportadas por un 
operador, las más valoradas por parte de las empresas que contratan 
servicios externos son el reparto de mercancías, el transporte de larga 
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distancia y el almacenaje, por este orden. La preparación de pedidos, la 
gestión de existencias y suministros y el “merchandising” son las actividades 
que, después de las tres anteriores, también se valoran por parte de las 
empresas.   
 
La externalización, subcontratación u “outsourcing” de actividades logísticas 
es uno de los métodos más eficaces a la hora de reducir costos para 
asegurar la competitividad y la supervivencia de muchas empresas a largo 
plazo, permitiendo la transformación de los costos fijos de la empresa en 
costos variables y liberando así recursos para otras funciones. Sin duda, el 
área de la logística ha evolucionado de forma continua y paralela a la 
tendencia de la subcontratación. Desde su concepción como una mera 
función de transporte y distribución hasta una disciplina mucho más amplia 
que abarca todas las fases de la cadena de producción y abastecimiento, la 
“logística inversa” o más recientemente la logística medioambiental, centrada 
en la gestión de residuos generados hasta su reciclaje o destrucción. 
 
En el marco europeo la subcontratación de los servicios logísticos no ha 
alcanzado su techo, en lo referente a cuota de mercado (Actualmente se 
estima la media europea de subcontratación en un 28,4%) y en cuanto a la 
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Fuente: Centro español de logística 2002 
 
 
En los últimos seis años se ha seguido aumentando el porcentaje de 
externalización de manera considerable y no hay motivos para pensar que no 
deba seguir así. Por otro lado, los operadores logísticos se encuentran 
inmersos en un proceso de adaptación e intentan conseguir un tamaño 
adecuado para competir a nivel continental con el fin de dar el servicio más 
adecuado a los productores, que a su vez, se están integrando en las 
tendencias de globalización económica europea y mundial. 
 
La cadena logística 
 
El objetivo fundamental de una cadena logística es descubrir cómo acortarla 
en los costos de la misma y reducir su volumen. En la cadena de 
abastecimiento, las mercancías sufren una serie de operaciones físicas y 
servicios complementarios (Antes, durante y después de su proceso de 
transformación), operaciones que conllevan a su vez procesos de tratamiento 
y transmisión de información. Esas actividades logísticas implican tres 
ámbitos de la actividad empresarial:  
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- Las infraestructuras: Almacenes, medios de transporte, etc.  
- Los procesos: Métodos de organización, sistemas de información, 
ordenadores, etc.  
- La gestión: Equipos de personas implicadas en la logística de la empresa.  
 
La organización de la cadena logística de una manera integral en un marco 
cada vez más competitivo, en el que se incrementa la presión por parte de 
los clientes, debe ayudar a mejorar el servicio al cliente a la vez que se 
consiga la reducción de costos. Para ello las empresas deben apoyarse en la 
planificación, la implementación y la práctica de la mejora continua de las 
actividades logísticas.  
  
El reparto de las actividades relativas a una cadena logística estaba 
tradicionalmente establecido de una manera muy rígida. Con el desarrollo de 
la logística y la tendencia a la externalización de las actividades de transporte 
y complementarias, los habituales roles en la cadena logística están variando 
sustancialmente. Es por ello que están surgiendo multitud de agentes que 
tratan de apropiarse de parte del valor añadido de la cadena logística 
asumiendo etapas de la misma. 
 
La distribución europea está optando por un gran centro de distribución 
europeo (CDE) controlado por alta tecnología, normalmente en centroeuropa 
(Países Bajos-Rotterdam, Alemania-Hamburgo). La tendencia de las 
compañías internacionales que se establecen en Europa es a compartir los 
servicios, estableciendo una Cadena europea de suministro. Las filiales 
nacionales pierden su independencia y se establece una entidad legal 
denominada Shared Services Center (SSC) que ofrece a las filiales una 
gama de servicios compartidos para evitar la falta de coordinación de las 
mismas. Esto se debe a la globalización que afecta a todas las áreas, 
incluida la de producción. Las empresas perciben Europa como un gran 
Estado y los países de la comunidad europea, como macro-regiones.  
32 
 
La importancia de la globalización del mercado de proveedores es creciente, 
de manera que más de la mitad de las compañías europeas buscarán sus 
proveedores en mercados extranjeros en un futuro. Consecuentemente, los 
proveedores se están adaptando a esta situación, entrando de ese modo en 
la dinámica de la globalización. 
 
Para optimizar las redes de distribución logística en Europa las empresas 
tienen que definir dónde ubicar sus centros de distribución de manera 
estratégica. En ese contexto, las compañías multinacionales están 
mostrando un interés creciente en establecer uno o dos centros de 
distribución en Europa, considerando el área como un único mercado. Las 
localizaciones favoritas están en los Países Bajos para las compañías 
americanas y asiáticas, debido a su posición central en el mercado europeo. 
Holanda continúa siendo el país preferido para instalar un CDE, aunque 
acusa una ligera congestión en las áreas de Amsterdam y Rotterdam. 
Bélgica y Holanda ven dispararse los costos salariales, pero lo compensan 
con unos costos de distribución mucho más bajos. A esto contribuyen sus 
infraestructuras, como el puerto de Rotterdam, el primer punto de entrada al 
oeste de Europa; o sus aeropuertos en la zona oeste. También se sitúa entre 
los lugares más solicitados la zona del Nord-Pas de Calais15 
 
En definitiva, las empresas deben escoger un emplazamiento para sus 
almacenes de distribución y se encuentran ante la disyuntiva de elegir entre 
costos de personal, fiscales, o de alquiler (Costos fijos), y costos variables 
(Costo del transporte a los clientes). Por el momento, las grandes 
multinacionales prefieren seguir localizándose en el “core” europeo, a pesar 
de los costos generados por la congestión de las redes de transporte en esas 
zonas. 
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1.2 DESCRIPCIÓN DEL PROBLEMA 
 
Icoltrans S.A.S. Es un operador logístico externo dedicado al transporte, 
almacenamiento, distribución de materias primas y productos terminados; en 
la actualidad presta el servicio In – House con el Cliente Nestlé Purina Pet 
Care de Colombia, este presenta deficiencia en la capacidad de almacenaje 
en la bodega de producto terminado el cual tiene una capacidad de 1900 
Toneladas con una capacidad de utilización del 90% y no le permite 
almacenar las 2500 Toneladas de mercancía que según fuente del mismo es 
el promedio que mantiene como stock de seguridad para rotación de tres a 
cuatro semanas y poder cumplir los horizontes de ventas. 
 
Es necesario abastecer el almacén para contar con la capacidad de atender 
los cierres de mes y semanas de concentración en venta, para esto el centro 
de distribución debe tener la capacidad física de almacenar un mayor 
volumen de producto terminado. 
 
La necesidad de tener el producto terminado listo ha llevado a la compañía a 
buscar diferentes formas de almacenar en Bodegas Externas las cuales 
tienen un costo elevado ya que es necesario realizar: 
 
- Movimientos internos de reubicación del producto  
- Transporte de producto paletizado en tracto camiones a bodegas     
externas  
- Pago de fletes, pago almacenamiento bodegas externas, pago cargue 
descargue producto 
 
Los recorridos que realizan el personal operativos son muy altos, por lo tanto 
es necesario encontrar un método para disminuir estos tiempos, el recurso 
físico de personas en mínimo debido a la dinámica del negocio la cual ha 
disminuido sus ventas en comparación a otros años y generó la terminación 
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de contratos a nivel operativo; debido a esto la empresa busca optimizar los 
recorridos en el alistamiento de pedidos y tener una mayor utilización de su 
recursos. 
 
El almacén cuenta con un área de precargue en el cual deja el producto listo 
frente a los muelles en espera de los vehículos destinados para la entrega de 
los pedidos, se busca que la distancia la cual deban recorrer a esta zona sea 
mínima para logra mayor eficiencia en tiempo de respuesta para días de 
concentración en la venta. 
 
El centro de distribución cuenta con un almacén pulmón y la zona de Picking 
del cual depende, para la separación de los pedidos es necesario realizar un 
gran número de reabastecimientos para poder contar con el stock suficiente 
con la capacidad de evitar tiempos muertos al momento que el operario este 
tratando un pedido para la venta cuente con el stock necesario y pueda dejar 
el producto en el área de precargue 
 
En el área de picking no se cuanta una zonificación que permita un recorrido 
mínimo por parte del operario que optimice su movimientos, en este 
momento recorre la mayor parte del almacén en busca de completar sus 
pedidos, debido a esto es necesario realizar una categorización por nivel de 
ventas y presentación de los artículos y optimizar estos tiempos. 
 
La operatividad del almacén es escasa, la agilidad al momento del 
alistamiento de los pedidos es muy alta y es necesario optimizar la 
distribución del almacén para agilizar tiempos que permitan la preparación de 
los pedidos y satisfacer las necesidades de los clientes. 
 
Para esto se realizó una lluvia de ideas en la cual se encuentra las 
dificultades que presenta en centro de distribución en su almacenamiento de 




Figura 1. Diagrama causa efecto  
 
Fuente: El autor 2012  
 
Unificado estas ideas se puede concluir que las mayores restricciones del 
almacén se pueden enunciar en dos generales; los desplazamientos del 
personal y la capacidad para almacenaje de producto, para el primero se 
analizan los datos actuales de separación por hora hombre de acuerdo al 
siguiente análisis.  
    
Se estiman los tiempos que el auxiliar demora en la preparación del pedido 
en una hora, las actividades realizadas para el cumplimiento de esta función 
se desglosan a continuación; toma de estibador manual (Tres minutos), 
revisión del pedido bajo el sistema de WMS de la compañía (Dos minutos), 
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toma de la estiba (Dos minutos), desplazamiento al área de precargue 
(Cuatro minutos), descanso en turno de 8 horas (Veinte minutos), pausas 
activas y desplazamiento a baño una ocasión por turno (Ocho minutos) 
dando como resultado final el tiempo neto de alistamiento por turno de ocho 
horas en 7,35 horas x turno. 
 
Se analizaron 4 meses de separación de pedidos por hora / operario en la 
compañía encontrando los resultados que se representan en la gráfica 3. 
 




Fuente: El autor 2012  
 
Para identificar la problemática en almacenamiento de producto terminado se 
tiene presente la cantidad de mercancía recibida por fábrica, importaciones 
que alimentan el inventario Vs su capacidad de recibo el cual entrega como 
resultado la siguiente información plasmada en la gráfica 4. Mercancía 




Gráfica 4. Recibo producto vs capacidad instalada 
 
 
Fuente: El autor 2012 
 
El promedio de recibo por mes en los cuatros meses de estudio ilustra que 
las ubicaciones disponibles no son suficientes sobre el recibo de estas, se 
evidencia con el levantamiento de información el cual tiene como promedio 
de ingreso mensual de 5492 estibas, cuando la bodega espera como máximo 
4856 ubicaciones; la evidencia queda soportada en la Tabla 1 recibo de 
fábrica Bodega Mosquera. 
 













FEBRERO 05/02/2012 2795 81 22,05 42,25 
  06/02/2012 7681 182 22,05 116,11 
  07/02/2012 11688 328 22,05 176,69 
  08/02/2012 12264 446 22,05 185,40 
  09/02/2012 15200 396 22,05 229,78 
  10/02/2012 12596 353 22,05 190,42 
  11/02/2012 16146 357 22,05 244,08 
  12/02/2012 4333 111 22,05 65,50 
  13/02/2012 5290 101 22,05 79,97 
  14/02/2012 7198 173 22,05 108,81 
  15/02/2012 9490 297 22,05 143,46 
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  16/02/2012 10190 226 22,05 154,04 
  17/02/2012 7402 193 22,05 111,90 
  18/02/2012 9141 207 22,05 138,19 
  19/02/2012 2416 87 22,05 36,52 
  20/02/2012 9093 244 22,05 137,46 
  21/02/2012 7709 234 22,05 116,54 
  22/02/2012 10115 303 22,05 152,91 
  23/02/2012 14665 346 22,05 221,69 
  24/02/2012 17933 467 22,05 271,10 
  25/02/2012 9889 210 22,05 149,49 
  26/02/2012 4146 114 22,05 62,68 
  27/02/2012 10021 253 22,05 151,49 
  28/02/2012 11205 283 22,05 169,39 
  29/02/2012 3374 95 22,05 51,01 
Totales   231980 6087   140,28 
MARZO 01/03/2012 7286 206 22,05 110,14 
  02/03/2012 15357 412 22,05 232,15 
  03/03/2012 12040 271 22,05 182,01 
  04/03/2012 2520 45 22,05 38,10 
  05/03/2012 7825 233 22,05 118,29 
  06/03/2012 12699 284 22,05 191,97 
  07/03/2012 10086 220 22,05 152,47 
  08/03/2012 6196 210 22,05 93,67 
  09/03/2012 4692 86 22,05 70,93 
  10/03/2012 7127 219 22,05 107,74 
  11/03/2012 2281 41 22,05 34,48 
  12/03/2012 389 7 22,05 5,88 
  13/03/2012 4125 113 22,05 62,36 
  14/03/2012 10030 328 22,05 151,63 
  15/03/2012 7919 221 22,05 119,71 
  16/03/2012 8144 278 22,05 123,11 
  17/03/2012 5610 201 22,05 84,81 
  18/03/2012 409 8 22,05 6,18 
  20/03/2012 2947 53 22,05 44,55 
  21/03/2012 9095 264 22,05 137,49 
  22/03/2012 6305 157 22,05 95,31 
  23/03/2012 4100 101 22,05 61,98 
  24/03/2012 15275 348 22,05 230,91 
  25/03/2012 3660 99 22,05 55,33 
  27/03/2012 5178 198 22,05 78,28 
  28/03/2012 11111 330 22,05 167,97 
  29/03/2012 9334 228 22,05 141,10 
  30/03/2012 8632 215 22,05 130,49 
Totales   200372 5376   108,18 
ABRIL 07/04/2012 3413 111 22,05 51,59 
  09/04/2012 8447 213 22,05 127,69 
  10/04/2012 10743 288 22,05 162,40 
  11/04/2012 9075 223 22,05 137,19 
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  12/04/2012 7928 309 22,05 119,85 
  13/04/2012 11838 231 22,05 178,96 
  14/04/2012 10059 283 22,05 152,06 
  15/04/2012 1660 42 22,05 25,09 
  16/04/2012 8720 215 22,05 131,82 
  17/04/2012 6495 242 22,05 98,19 
  18/04/2012 8090 256 22,05 122,30 
  19/04/2012 9873 268 22,05 149,25 
  20/04/2012 15158 288 22,05 229,15 
  21/04/2012 11827 292 22,05 178,79 
  22/04/2012 2542 66 22,05 38,43 
  23/04/2012 6475 168 22,05 97,88 
  24/04/2012 11257 253 22,05 170,17 
  25/04/2012 8821 294 22,05 133,35 
  26/04/2012 10995 308 22,05 166,21 
  27/04/2012 9700 314 22,05 146,64 
  28/04/2012 7290 154 22,05 110,20 
Totales   180406 4818   129,87 
MAYO 02/05/2012 640 26 22,05 9,67 
  03/05/2012 13872 386 22,05 209,71 
  04/05/2012 8294 243 22,05 125,38 
  05/05/2012 10915 257 22,05 165,00 
  06/05/2012 2705 61 22,05 40,89 
  07/05/2012 5800 200 22,05 87,68 
  08/05/2012 9499 248 22,05 143,60 
  09/05/2012 8661 231 22,05 130,93 
  10/05/2012 11772 305 22,05 177,96 
  11/05/2012 9350 274 22,05 141,35 
  12/05/2012 6061 165 22,05 91,63 
  13/05/2012 1027 19 22,05 15,53 
  14/05/2012 5534 199 22,05 83,66 
  15/05/2012 12163 269 22,05 183,87 
  16/05/2012 10642 268 22,05 160,88 
  17/05/2012 8436 199 22,05 127,53 
  18/05/2012 9471 231 22,05 143,17 
  19/05/2012 9282 209 22,05 140,32 
  20/05/2012 694 35 22,05 10,49 
  23/05/2012 6050 177 22,05 91,46 
  24/05/2012 9256 278 22,05 139,92 
  25/05/2012 9606 270 22,05 145,22 
  26/05/2012 9084 225 22,05 137,32 
  27/05/2012 1458 39 22,05 22,04 
  28/05/2012 5565 178 22,05 84,13 
  29/05/2012 9092 207 22,05 137,45 
  30/05/2012 11615 305 22,05 175,59 
  31/05/2012 6815 183 22,05 103,02 
Totales   213359 5687   115,19 
Fuente: El autor 2012 
40 
 
1.3 FORMULACIÓN DEL PROBLEMA 
 
¿Cómo mejorar la capacidad de almacenaje de producto terminado en el 




El desarrollo empresarial de Icoltrans S.A.S, el crecimiento proyectado para 
futuros años, hace indispensable adaptarse a las nuevas tendencias, un 
nuevo portafolio de productos, con la capacidad de respuesta a las 
necesidades de sus clientes, por esto es necesario contar con centros de 
distribución eficientes y eficaces con la capacidad adecuada de 
almacenamiento en productos terminados; esto proyecta a la compañía a 
cumplir nuevo retos en la administración de los recursos físicos, humanos, 
tecnológicos con el fin de la satisfacción total de sus clientes. 
 
Al encontrar las falencias para cumplir estas expectativas se realiza un 
estudio para optimizar el espacio físico de la planta, implementando un nuevo 
costo de tener mercancía en consignación con proveedores lo cual genera 
movimientos adicionales, pérdida de capital en operaciones innecesarias. 
 
Actualmente el centro de distribución cuenta con un sistema informativo de 
última tecnología el cual está basado en un potente software el cual trae 
incorporado el aplicativo de radiofrecuencia en todo el almacén el cual 
controla los procesos y permite un mayor porcentaje de efectividad en la los 
inventarios, esta herramienta permite directrices óptimas de operación y 
funcionalidad las cuales están alineadas con los objetivos comerciales de la 
organización en cuanto a  despachos, alistamiento de pedidos, conteos 
cíclicos de inventarios, manejo seguro de los productos, operaciones 




La logística de distribución, es un proceso que busca la mejora de tiempos 
en el alistamiento de pedidos, recorridos del personal operativo, mayor 
número de ubicaciones fijas de picking, mayor capacidad almacenaje, etc., 
para asegurar mayor eficiencia en los procesos y tener mayor productividad 
del almacén. 
 
Para lograr una adecuada zona de almacenaje como primer paso es 
indispensable conocer el espacio disponible en el centro de distribución, los 
factores externos suponen una gran delimitación, para esto por lo general 
suelen producirse tres situaciones que pueden hacer necesaria una 
asignación de espacio diferente: 
 
- La instalación de un nuevo almacén  
- La ampliación del almacén ya existente  
- La reorganización del almacén actual 
 
Debido a esto es necesario realizar una reorganización del almacén actual, 
revisar con la información recolectada la ubicación más estratégica de los 
productos en su almacenamiento, optimizando los recursos que tiene el 
almacén, de acuerdo a las tendencias que rigen en el campo de la logística y 
luego de esto se pueda evaluar que en realidad la alternativa propuesta 
cumple con las expectativas de las directivas en el desarrollo de estas 
actividades. 
 
1.5 OBJETIVO GENERAL 
 
Optimizar la capacidad en almacenaje de producto terminado en el Centro de 
Distribución de la empresa Icoltrans S.A.S. en su plataforma de Bogotá DC, 





1.6 OBJETIVOS ESPECÍFICOS 
 
Análisis sobre la situación actual del centro de distribución. 
 
Realizar un estudio de tiempos y movimientos en los recorridos del personal 
operativo en el área de alistamiento de mercancía para el despacho del 
producto.  
 
Estandarizar los procesos de almacenamiento de producto terminado en la 
bodega de Icoltrans S.A.S. en la plataforma de Bogotá DC 
 
Eliminar el pago de almacenaje externo con la implementación del nuevo 
diseño del centro de distribución 
 
Aumentar la capacidad de almacenaje en producto terminado del centro de 
Distribución.  
 
1.7 SOLUCIÓN PROPUESTA 
 
Para el desarrollo de esta propuesta se diseñó un nuevo esquema para el 
almacenamiento de producto terminado el cual permita una mayor capacidad 
de almacenaje, por otro lado se cuenta con una nueva bodega de un área de 
1200 mts2 la cual se estima una ocupación de 480 toneladas de producto 
terminado y hace necesario hacer el bosquejo físico que supla las 
necesidades de la compañía. 
 
En la implementación de este nuevo diseño se busca la reducción del 
espacio en las salidas de emergencia las cuales teniendo presente la norma 
técnica colombiana NTC 1700 en su numeral 4.1.1 puertas de escape 
dispone un ancho mínimo de 70 cm para la evacuación del personal adicional 
explica que se requiere tener una puerta de emergencia por cada 50 
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personas en una distancia de 90 mts², por lo tanto y teniendo presente las 
condiciones del centro de distribución en el cual al momento que se 
concentran el mayor número de personas por turno (25) se define dejar una 
salida de emergencia cada 45 mts² cuadrados, se propone cambiar las 
dimensiones de las salidas de emergencias las cuales se encontraban de 1 
metro con 60 centímetros por 1 metro con 80 centímetros, por una nuevas de 
dimensiones de 1 metro con 20 centímetros por 1 metro con 80 centímetros, 
(Ver figura 2), dejando un espacio de 10 centímetros entre la estructura y el 
próximo elemento que lo pueda interrumpir, con esta reducción al ancho de 
la salida se utiliza mayor número de ubicaciones para apilamiento de 
mercancía sin poner en riesgo la integridad de las personas.16 
 
Figura 2. Modificación salidas emergencias 
 
 
     Fuente: El autor 2012. 
 
                                                 
16
 INSTITUTO COLOMBIANO DE NORMAS TÉCNICAS Y CERTIFICACIÓN, 
Norma técnica colombiana: NTC 1700. Bogotá D.C, 1982. 15p   
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Con esto se busca tener mayor capacidad de almacenaje y poder obtener el 
espacio suficiente y número de posiciones para almacenamiento de producto 
terminado en el centro de distribución. 
 
Para el re-manejo de los materiales y moldear la figura del nuevo diseño del 
almacén es necesario desocupar por zonas el centro de distribución, esto se 
realiza cambiando las configuraciones teóricas en el sistema, controlando los 
inventarios y las funciones operativas del personal (Como se evidencia en el 
cronograma de actividades). 
 
Con el diseño actual del CD no es posible tener espacios para realizar 
movimientos de saldos de producción y re manejos para tener una capacidad 
de utilización óptima. (Figura 4. Diseño actual centro distribución, página 70) 
 
Con este nuevo diseño se espera contar con zonas de saldos para fábrica y 
áreas que no se contemplaron en el esquema anterior y permita un control 
más eficaz de las operaciones de inventario. (Figura 4. Diseño actual centro 
distribución, página 70). 
 
Se estima contar con un centro de distribución el cual satisfaga mayor 
número de ubicaciones para el almacenamiento de producto terminado, 
desarrollar procesos dinámicos y documentados para los la separación 
almacenamiento y toma de inventarios; disminuir los recorridos del personal 
operativo en el alistamiento de la mercancía.   
 
1.8 DELIMITACIÓN DEL PROYECTO 
 
TIEMPO: El tiempo estimado para esto es de un año  
 
ESPACIO: Centro de Distribución Icoltrans S.A.S. (Kl 1.8 vía Mosquera), 




Figura 3. Ubicación centro distribución  
 
 
     Fuente: Google maps 2012 
 
TEMÁTICA: Optimizar la capacidad en almacenaje de producto terminado en 




1.9 MARCO REFERENCIAL 
 
1.9.1 Marco teórico, la logística (En Ingles logistics, en francés logistique y 
loger) es definida por la RAE (Real Academia Española) como el conjunto de 
medios y métodos necesarios para llevar a cabo la organización de una 
empresa, o de un servicio, especialmente de distribución. 17 
 
Por tal razón se considera que es importante dar una breve explicación sobre 
el tema de inventario. 
 
Desde tiempos inmemorables, los egipcios y demás pueblos de la 
antigüedad, acostumbraban almacenar grandes cantidades de alimentos 
para ser utilizados en los tiempos de sequía o de calamidades. Es así como 
surge o nace el problema de los inventarios, como una forma de hacer frente 
a los períodos de escasez. Que le asegurarán la subsistencia de la vida y el 
desarrollo de sus actividades normales. Esta forma de almacenamiento de 
todos los bienes y alimentos necesarios para sobrevivir motivó la existencia 
de los inventarios.   
 
La base de toda organización comercial es la compra y ventas de bienes y 
servicios; de aquí viene la importancia del manejo de inventario por parte de 
la misma. Este manejo contable permitirá a las compañías mantener el 
control oportunamente, así como también conocer al final del período 
contable un estado confiable de la situación económica de la empresa.  
 
El inventario tiene como propósito fundamental proveer a la empresa de 
materiales necesarios, para su continuo y regular desenvolvimiento, es decir, 
el inventario tiene un papel vital para funcionamiento acorde y coherente 
dentro del proceso de producción y de esta forma afrontar la demanda.  
                                                 
17
 REAL ACADEMIA ESPAÑOLA. Diccionario de la lengua Española, Vigésima 
segunda edición, Madrid (España): Espasa Calpe. 2001 
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Algunas personas que tengan relación principal con los costos y las finanzas 
responderán que el inventario es dinero, un activo o efectivo en forma de 
material. Los inventarios tienen un valor, particularmente en compañías 
dedicadas a las compras o a las ventas y su valor siempre se muestra por el 
lado de los activos en el Balance General.  
 
El inventario es el conjunto de mercancías o artículos que tiene la empresa 
para comerciar con aquellos, permitiendo la compra y venta o la fabricación 
primero antes de venderlos, en un período económico determinados. Deben 
aparecer en el grupo de activos circulantes.  
 
Es uno de los activos más grandes existentes en una empresa. El inventario 
aparece tanto en el balance general como en el estado de resultados. En el 
balance General, el inventario a menudo es el activo corriente más grande.  
 
En el estado de resultado, el inventario final se resta del costo de mercancías 
disponibles para la venta y así poder determinar el costo de las mercancías 
vendidas durante un período determinado. La contabilidad para los 
inventarios son parte fundamental del corazón de toda organización ya que 
estos representan los bien con los cuales se van a realizar todas las 
transacciones comerciales de la compañía, este es el el activo mayor de los 
balances generales.18  
 
Los inventarios son bienes tangibles que se tienen para la venta en el curso 
ordinario del negocio o para ser consumidos en la producción de bienes o 
servicios para su posterior comercialización. Los inventarios comprenden, 
además de las materias primas, productos en proceso y productos 
terminados o mercancías para la venta, los materiales, repuestos y 
accesorios para ser consumidos en la producción de bienes fabricados para 
                                                 
18




la venta o en la prestación de servicios; empaques y envases y los 
inventarios en tránsito. 
  
La contabilidad para los inventarios forma parte muy importante para los 
sistemas de contabilidad de mercancías, porque la venta del inventario es el 
corazón del negocio. El inventario es, por lo general, el activo mayor en sus 
balances generales, y los gastos por inventarios, llamados costo de 
mercancías vendidas, son usualmente el gasto mayor en el estado de 
resultados.  
 
Las empresas dedicadas a la compra y venta de mercancías, por ser esta su 
principal función y la que dará origen a todas las restantes operaciones, 
necesitaran de una constante información resumida y analizada sobre sus 
inventarios, lo cual obliga a la apertura de una serie de cuentas principales y 
auxiliares relacionadas con esos controles. 
 
La administración de inventarios es la eficiencia en el manejo adecuado del 
registro, de la rotación y evaluación del inventario de acuerdo a como se 
clasifique y que tipo re-inventario tenga la empresa, ya que a través de todo 
esto determina los resultados (Utilidades o pérdidas) de una manera 
razonable, pudiendo establecer la situación financiera de la organización y 
las medidas necesarias para mejorar o mantener dicha situación, su 
eficiencia es el resultado de la buena coordinación entre las diferentes áreas 
de la empresa cumpliendo con sus objetivos principales.19 
 
El objetivo de este buen manejo, igual que el de la administración de efectivo, 
tiene dos aspectos que se contraponen .Por una parte, se requiere minimizar 
la inversión del inventario , puesto que los recursos que no se destinan a ese 
fin se puede invertir en otros proyectos aceptables de otro modo no se 
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podrían financiar. Por la otra, hay que asegurarse de que la empresa cuente 
con inventario suficiente para hacer frente a la demanda cuando se presente 
y para que las operaciones de producción y venta funcionen sin obstáculos, 
como se ve, los dos aspectos del objeto son conflictivos. Reduciendo el 
inventario se minimiza la inversión, pero se corre el riesgo de no poder 
satisfacer la demanda de obstaculizar las operaciones de las operaciones de 
la empresa. Si se tiene grandes cantidades de inventario se disminuyen las 
probabilidades de no poder hacer a la demanda y de interrumpir las 
operaciones de producción y venta, pero también se aumenta la inversión. 
Los inventarios forman un enlace entre la producción y la venta de un 
producto.20 
 
Minimización de la inversión en inventarios   
 
El inventario mínimo es cero, a empresa podrá no tener ninguno y producir 
sobre pedido, esto no resulta posible para la gran mayoría de las empresa, 
puesto que debe satisfacer de inmediato las demandas de los clientes o en 
caso contrario el pedido pasara a los competidores que puedan hacerlo, y 
deben contar con inventarios para asegurar los programas d producción. La 
empresa procura minimizar el inventario porque su mantenimiento es 
costoso. Ejemplo: Al tener un millón invertido en inventario implica que se ha 
tenido que obtener ese capital a su costo actual así como pagar los sueldos 
de los empleados y las cuentas de los proveedores. Si el costo fue del 10% 
al costo de financiamiento del inventario será de 100.000 al año y la empresa 
tendrá que soportar los costos inherentes al almacenamiento del inventario. 
Si la finalidad de la administración de inventario fuera solo minimizar las 
ventas satisfaciendo instantáneamente la demanda, la empresa almacenaría 
cantidades excesivamente grandes del producto y así no incluiría en los 
costos asociados con una alta satisfacción ni la pérdida de un cliente etc. Sin 
                                                 
20
 SASTRA, JORGE. Administración financiera de inventarios. Argentina: El Cid Editor, 
2009. p 8. 
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embargo resulta extremadamente costoso tener inventarios estáticos 
paralizando un capital que se podría emplear con provecho. La empresa 
debe determinar el nivel apropiado de inventarios en términos de la opción 
entre los beneficios que se esperan no incurriendo en faltantes y el costo de 
mantenimiento del inventario que se requiere.  
 
Este permite hacer frente a la competencia, si la empresa no satisface la 
demanda del cliente sé ira con la competencia, esto hace que la empresa no 
solo almacene inventario suficiente para satisfacer la demanda que se 
espera, si no una cantidad adicional para satisfacer la demanda inesperada.  
 
El inventario permite reducir los costos a que da lugar a la falta de 
continuidad en el proceso de producción. Además de ser una protección 
contra los aumentos de precios y contra la escasez de materia prima.  
 
Si la empresa provee un significativo aumento de precio en las materias 
primas básicas, tendrá que pensar en almacenar una cantidad suficiente al 
precio más bajo que predomine en el mercado, esto tiene como 
consecuencia una continuación normal de las operaciones y una buena 
destreza de inventario.   
 
La administración de inventario es primordial dentro de un proceso de 
producción ya que existen diversos procedimientos que van a garantizar 
como empresa, lograr la satisfacción para llegar a obtener un nivel óptimo de 
producción. Dicha política consiste en el conjunto de reglas y procedimientos 
que aseguran la continuidad de la producción de una empresa.21 
 
El almacenamiento de materiales depende de la dimensión y características 
de los materiales. Estos pueden exigir una simple estantería hasta sistemas 
complicados, que involucran grandes inversiones y complejas tecnologías.  
                                                 
21
 VILLALVA, JUANA. Almacenes. Argentina. El Cid Editores. 2009. P 8. 
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La elección del sistema de almacenamiento de materiales depende de los 
siguientes factores: 
 
- Espacio disponible para el almacenamiento de los materiales 
- Tipos de materiales que serán almacenados 
- Número de artículos guardados 
- Velocidad de atención necesaria 
- Tipo de embalaje.22 
 
Existen diferentes técnicas para la administración de los inventarios entre 
ellos:  
 
- Método ABC: 
 
Este consiste en efectuar un análisis de los inventarios estableciendo capas 
de inversión o categorías con objeto de lograr un mayor control y atención 
sobre los inventarios, que por su número y monto merecen una vigilancia y 
atención permanente. Los análisis de los inventarios son necesarios para 
establecer 3 grupos el A, B y C. Los grupos deben establecerse con base al 
número de partidas y su valor. Generalmente el 80% del valor del inventario 
está representado por el 20% de los artículos y el 80% de los artículos 
representan el 20% de la inversión. Los artículos A incluyen los inventarios 
que representan el 80% de la inversión y el 20% de los artículos, en el caso 
de una composición 80/20. Los artículos B, con un valor medio, abarcan un 
número menor de inventarios y por último los artículos tipo C los cuales serán 
tienen un gran número de materiales.23 
 
 
                                                 
22
 VILLALVA, JUANA. Almacenes. Argentina: El Cid Editor. 2009. p 9. 
 
23
 SASTRA, JORGE. Administración financiera de inventarios. Argentina: El Cid Editor, 
2009. p 9 
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- Determinación del punto de reorden 
 
Aquellas en las cuales transcurre algún tiempo antes de recibirse el 
inventario ordenado, el director de finanzas debe hacer el pedido antes de 
que se agote el presente inventario considerando el número de días 
necesarios para que el proveedor reciba y procese la solicitud, así como el 
tiempo en que los artículos estarán en tránsito. El punto de reorden se 
acostumbra a manejar en las empresas industriales que consiste en la 
existencia de una señal al departamento encargado de colocar los pedidos, 
indicando que las existencias de determinado material o artículo han llegado 
a cierto nivel y que debe hacerse un nuevo pedido.24 
 
- Existencias de reserva o seguridad de inventarios 
 
Son reservas de seguridad en inventarios que utilizan algunas compañías, se 
crean para amortiguar los choques o situaciones que se crean por cambios 
impredecibles en las demandas de los artículos. Los inventarios de reserva a 
veces son mantenidos en forma de artículos semiterminados para balancear 
los requerimientos de producción de los diferentes procesos o departamentos 
de que consta la producción para poder ajustar las programaciones de la 
producción y surtir a tiempo. Por lo regular es imposible poder anticipar todos 
los problemas y fluctuaciones que pueda tener la demanda, aunque es muy 
cierto que los negocios deben tener ciertas existencias de reserva si no 
quieren tener clientes insatisfechos. La existencia de reserva de inventarios 
es un precio que pagan las empresas por la filosofía de servicio a la clientela 
que produce un incremento en la participación del mercado que se atiende.25  
 
 
                                                 
24
 SASTRA, JORGE. Administración financiera de inventarios. Argentina: El Cid Editor, 
2009. p 10. 
25
 SASTRA, JORGE. Administración financiera de inventarios. Argentina: El Cid Editor, 
2009. p 11 
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Capacidad y localización en planta 
 
Es necesario para todas las empresas analizar y estudiar el sistema de 
capacidad que puede implementar, todo esto con el fin de poder abarcar la 
mayor cantidad de demanda, optimizando las utilidades para la empresa y 
con el tiempo contemplar la posibilidad de expandirse, para poder aumentar 
su mercado y brindar un mejor servicio de calidad y satisfacción de 
necesidades. 
  
Diseñar una distribución en planta consiste en determinar la posición, en 
cierta porción del espacio, de los diversos elementos que integran el proceso 
productivo. Se trata, de un problema de localización, para las decisiones que 
se deben tomar en momento precisos para determinar una distribución 
óptima en la forma y características del edificio, puesto que ello es 
precisamente uno de los resultados del estudio de la distribución. Los 
criterios para evaluar y comparar distribuciones en planta no son, como es 
lógico, los mismos que se utilizan en las decisiones de localización. El diseño 
en una planta es un problema muy complejo el cual se debe tratar teniendo 
presente diferentes variables para optimizar los recursos de los almacenes.26 
 
La capacidad diseñada es la tasa producción que quisiera tener una empresa 
en condiciones normales; es también la capacidad para la que se diseñó el 
sistema.  
Hay factores externos e internos que afectan la capacidad. Entre los primeros 
están los reglamentos gubernamentales (Horas de trabajo, seguridad, 
contaminación), los acuerdos con los sindicatos y la capacidad de 
suministros de los proveedores. Los factores internos más importantes sobre 
el diseño de productos y servicios, el personal y las tareas (Capacitación de 
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 VALLHONRAT BOU, JOSEP MARÍA; COROMINAS SUBIAS, ALBERT. 




trabajadores, motivación, aprendizaje, métodos y contenido del trabajo), la 
distribución física de la planta y el flujo de procesos, las capacidades y el 
mantenimiento de equipo, la administración de materiales, uno sistema de 
control de calidad y las capacidad de dirección.  
Es la aptitud para entregar lo que el cliente desea en un tiempo menor que el 
de los competidores. Esta flexibilidad se obtiene a través de plantas, 
procesos y trabajadores flexibles, así como de estrategias que utilizan la 
capacidad de otras organizaciones.  
La distribución y control de capacidad constituye un proceso único, los 
estudios y decisiones sobre distribución en planta se refieren al proceso de 
determinación del mejor ordenamiento posible de los factores disponibles 
para constituir un sistema productivo capaz de lograr los objetivos fijados. 
Se refiere a estudios de distribución inicial, cuando nace una nueva 
implantación, y de redistribuciones posteriores, siempre en función de nuevos 
productos o servicios, nuevas tecnologías y procesos, nuevos volúmenes de 
producción, los síntomas más comunes de la necesidad de estudiar la 
redistribución de plantas son: 
- Congestión de las operaciones. 
- Mal uso del espacio. 
- Cuellos de botella y equipos ociosos. 
- Ineficiente empleo de la mano de obra.27 
 
Son muchos los factores que influyen en los estudios sobre distribución de 
plantas, entre los principales podemos citar: 
 
- Los materiales: Su tamaño, forma, volumen, peso y características físicas 
y químicas. 
                                                 
27
 ARNOLETTO, E.J. Administración de la producción como ventaja competitiva. 
Argentina, 2006, p98.    
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- La maquinaria: El proceso, las máquinas, equipos, y el herramental 
necesario. 
- La mano de obra: Características y condiciones personales y ambientales 
para la mano de obra directa, indirecta, administrativa, supervisión, 
técnica, etc. 
Las fuentes de abastecimiento  
Ciertas empresas se localizan próximas a los lugares en los que se obtienen 
sus materias primas o a sus proveedores. Se puede explicar por tres 
razones:  
Por la necesidad de asegurarse el abastecimiento. Es el caso de las firmas 
que explotan o extraen recursos naturales.  
Cuando los input son perecederos. Debido a ello no pueden transportarse a 
largas distancias antes de ser procesados.  
Por razones de transporte. Cuando es más fácil o más económico transportar 
las salidas que las entradas. Por ejemplo, con aquellos procesos en los que 
hay una pérdida de volumen o peso de los productos, de tal forma que las 
entradas son más voluminosas o pesadas que las salidas, generándose 
mucho material de desecho.  
Los medios de transporte  
Por agua. Es en general, el más barato para largas distancias, resultando 
adecuado para productos voluminosos o pesados. Pero siendo a su vez el 
más lento. 
Por carretera. Suele realizarse a través de camiones, aunque esto limite el 




Por ferrocarril. Se torna más efectivo que el transporte por agua, llegando a 
lugares que por agua no tiene accesibilidad. También se puede transportar 
productos de diversos tamaños, pero tiene un costo unitario mayor. 
Aéreo. Es el más rápido de todos, permite reducir tiempo y acorta distancias, 
pero con desventaja de que es el más caro de todos. Se usa para productos 
con alto valor añadido, productos perecederos, etc. 28 
La mano de obra  
Aunque esté perdiendo peso en entornos productivos tecnológicamente 
desarrollados, suele seguir siendo uno de los factores más importante en las 
decisiones de localización, sobre todo para empresas de trabajo operativo.29  
Los suministros básicos  
Cualquier instalación necesita de suministros básicos como el agua y la 
energía, por ello es especialmente crítico en las plantas de fabricación. 
Influye notablemente cuando las cantidades requeridas son altas y afectan 
los costos.  
La calidad de vida  
Es un factor muy apreciado y considerado por las empresas en la 
localización de instalaciones, pues influye en la capacidad de atraer y retener 
el personal, resultando más crítico en empresas de alta tecnología o en las 
dedicadas a la investigación.  
Aspectos: Educación, costo de la vida, las ofertas culturales y de ocio, baja 
criminalidad, sanidad adecuada, transporte público, clima, etc.  
                                                 
28
 FERNÁNDEZ Oscar. Logística de Distribución y Medios de Transporte, Caracas, 
Venezuela, Observación inédita, 2007. 
29 SÁNCHEZ, Joan-Eugeni. El desarrollo de las fuerzas productivas: Cualificación, 
organización del trabajo y formación. Sociología del Trabajo, nº 1, 1979, p. 45-73. 
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Las condiciones climatológicas de la zona  
El proceso productivo puede verse afectado por la temperatura, el grado de 
humedad, etc. Incrementa costos por implementar calefacción y/o por 
retrasar la producción.  
El marco jurídico 
Las normas comunitarias, nacionales, regionales y locales inciden sobre las 
empresas, pudiendo variar con la localización. Un marco jurídico favorable 
puede ser una buena ayuda para las operaciones, mientras que uno 
desfavorable puede entorpecer y dificultar las mismas. Restricciones, 
condiciones medioambientales, permisos de construcción, entre otros.  
Los impuestos y los servicios públicos 
La presión fiscal varía entre las diferentes localidades, si esta es alta reduce 
el atractivo de un lugar, tanto para las empresas como para los empleados. 
Pero, si las tasas son demasiado bajas pueden ser sinónimo de malos 
servicios públicos.  
Las actitudes hacia la empresa 
En general, las autoridades intentan atraer las empresas a sus dominios, ya 
que son fuente de riqueza, empleo y contribuciones fiscales. También cuenta 
la actitud de la comunidad, que puede no coincidir con la de las autoridades; 
siendo de conformidad o incomodidad. 30 
 
 




Fernando. Gestión. Competitividad internacional y estratégica de las empresas 




Los terrenos y la construcción 
La existencia de terrenos donde ubicarse a precios razonables, así como los 
moderados costos de construcción, son factores adicionales a considerar, 
pues ambos pueden variar mucho en función del lugar.  
Distribución del almacén 
El almacén es un espacio de la fábrica donde las mercancías reposan, no 
hay tanta tensión financiera en la empresa y no se controla tanto al nivel de 
stock, la vida de un producto es más estable, menos volátil. En ese sentido 
hay menor riesgo de obsolescencia, la rapidez en el servicio al cliente no se 
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1.10 MARCO METODOLÓGICO 
Tabla 2. Proceso metodológico 
 
 
Fuente: El autor 2012 
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1.11 MARCO LEGAL Y NORMATIVO 
 
- Norma OHSAS 18001: Sistemas De Gestión De Higiene Y Seguridad En 
El Trabajo. 
- NSR-2010: Reglamento Colombiano de Construcción Sismo Resistente 
Norma ISO 28001: Sistemas de gestión de la seguridad para la cadena de 
suministro 
-  NBE-CPI-96: Condiciones De Protección Contra Incendios En Los 
Edificios 
- NTC 1700: Medidas De Seguridad En Edificaciones 
- COMPES 3547: Política nacional Logística   
 
1.12 MARCO EMPRESARIAL 
 
1.12.1 Reseña histórica. ICOLTRANS S.A.S. S.A.S es una empresa 
orgullosamente COLOMBIANA, nace en 1979 como empresa de carga 
masiva, con servicios de almacenamiento, administración de inventarios, 
transporte masivo y reparto de mercancías, en las diferentes poblaciones 
destinatarias a nivel nacional,  atiende la operación a nivel nacional con una 
planta de 1.164 empleados directos, para la operación del cliente de estudio 
se tiene un grupo de 34 empleados, una flota propia de 256 vehículos, un 
departamento de seguridad aprobado por la superintendencia de vigilancia y 
seguridad privada, según resolución 02872 del 03 de Septiembre de 2004, en 
el Siglo XXI integraron la tecnología a la operación implementando Sistemas 
de GPS (Gestión de Posicionamiento Geográfico), WMS (Sistemas de 
Control de Almacenamiento Inteligente), EDI (Intercambio de Documentos 
Electrónicos), y SIGELO (Sistema Tracking de  control de la operación) entre 
otras muchas herramientas. 
Icoltrans S.A.S, para la implementación del modelo logístico de transporte y 
distribución, utiliza en cada regional, el siguiente personal: 
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-  Administrador regional 
-  Jefe de bodega 
-  Servicio al cliente 
-  Coordinador operativo 
-  Auxiliares de bodega 
-  Braceros 
- Coordinador de devoluciones 
 
En cada una de las sedes, se cuenta con un equipos de trabajo de personas 
dedicadas a prestar un servicio personalizado a nuestros clientes, que 
apoyados en el sistema de operaciones logísticas SIGELO, están en 
capacidad de suministrarles información sobre el estado de sus mercancías 
en cada momento, bien sea que estas estén en carretera, plataforma o en 
entrega. 
 
Monitorear todos los procesos de entrega desde el origen de sus mercancías 
hasta su destinatario final, lo que permite identificar fallas que se puedan 
presentar en el camino, para informar a los clientes a tiempo y poder plantear 
soluciones que minimicen el impacto negativo de una entrega a destiempo.32 
 
Acompañan a todos los conductores, directos e indirectos en el proceso de la 
entrega apoyados en herramientas de comunicación (Teléfono Celular), 
teniendo de primera mano cualquier novedad que se pudiera presentar para 
darle solución yo reporte directo al cliente. 
Para minimizar estas averías, Icoltrans S.A.S., capacita constantemente a 
todo el personal operativo (Auxiliares de bodega, conductores, ayudantes y 
personal de braceros) en todo lo relacionado con: Protección de los 
productos contra las condiciones atmosféricas, limpieza de áreas de 
                                                 
32
  www.icoltrans.com.co 
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almacenamiento y vehículos de transporte, almacenamiento correcto sobre 
estibas y el correcto uso de gatos hidráulicos y montacargas 
En almacenamiento de producto terminado Icoltrans S.A.S. presta los 
servicios de: 
- Recepción 
Ingreso de productos terminados que puedan disponerse como inventario 
para venta nacional, cuya rotación sea con un máximo de 30 días. 
- Actividades 
 




Garantizar la integridad de los productos almacenados en su cantidad, 
calidad y disponibilidad en todo momento, cumpliendo con las buenas 
prácticas de manufactura y su rotación estricta de FIFO. 
 
Se llevarían inventarios físicos (Cíclicos) de acuerdo a parámetros 
establecidos por Icoltrans S.A.S. y sus clientes; el inventario se manejaría 
sistematizado, por medio de nuestro WMS SISLOG, este es un programa de 
administración de inventarios suministrado por la firma española ATOS 
ORIGIN y que es compatible con SAP.  Este ha sido ampliamente probado, 
pero se deben desarrollar las interfaces necesarias para cada 
necesidad específica del cliente33 
  
- Despachos 
                                                 
33




Atender, dar seguimiento a órdenes grabadas para traslados a nivel local y/o 
nacional.  Esta actividad va desde el recibo de pedidos, hasta la entrega al 
destinatario final. 
Atender la separación, organización y empaque de las órdenes 
correspondientes a unidades de las líneas de negocio público, profesional, 
lujo y cosmética activa. 
 
- Entregas Efectivas ( A nivel de servicio) 
 
De cara al cliente interno y externo, asegurar la entrega a los diferentes 
despachos a través de la interrelación  con  todos  los participantes  de  la 
operación  logística, desde  la  bodega  hacia  la distribución, respondiendo 
por la solución de toda queja e inconformidad que se presente. 
 
Para esto Icoltrans S.A.S. S.A.S. ha desarrollado su propio Software logístico 
que hace el seguimiento de la operación desde el principio hasta la entrega 
final al cliente 
 
También se cuenta con el servicio de información de fechas, visualización de 
facturas entregadas y novedades vía Internet a través del programa 




Se considera importante la presentación de un informe de desempeño de las 
entregas a tiempo y un análisis detallado de aquellas que no fueron 
realizadas a tiempo con sus causales 
 
Para esto se presentará un informe vía correo electrónico en los 10 primeros 
                                                 
34
  Ibíd 33 
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días del mes siguiente sobre los despachos efectuados el mes anterior. 
 
Así mismo, presentar un informe sobre el desempeño del inventario y análisis 
sobre los puntos críticos y errores presentados para evitar agotados en 
despachos y puntos de venta.         
         
Coordinación y comunicación entre las partes participantes en el proceso 
logístico, auditoria a condiciones de los vehículos para transporte de 
mercancía, atención de requerimientos de destinatario que son 
responsabilidad de la bodega. 
 
- Accesorios y Suministros 
 
Que corren por cuenta de Icoltrans S.A.S. son: 
Mantenimiento general, compra, reparación, e inmunización de estibas, 
Servicios públicos y departamento de vigilancia. 
 
- Misión 
“Brindar un amplio portafolio de servicios de logística a costos razonables, 
con los medios adecuados y el personal idóneo, buscando un resultado final 
que satisfaga los requerimientos de nuestros clientes”. 
- Visión 
“Ser reconocidos como la empresa líder de operación logística a nivel 
nacional, mediante el mejoramiento de nuestra operación, procurando 
calidad de vida del talento humano, estableciendo estándares logísticos que 
permitan un equilibrio entre los costos y la calidad del servicio”.35 
 
                                                 
35
 Ibid 34 
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2. DESARROLLO DEL PROYECTO 
 
A continuación se evidenciará el diagnóstico de los procesos de la compañía 
y el proceso de mejora para llegar a los resultados esperados según los 
objetivos expuestos. 
 
2.1 ESTUDIO DE LA ORGANIZACIÓN.  
 
El objetivo del estudio consiste en optimizar la capacidad en almacenaje de 
producto terminado para el Centro de Distribución de la empresa Icoltrans 
S.A.S. en su plataforma de Bogotá D.C, por medio de herramientas para el 
análisis de datos, exponiendo un nuevo diseño para almacenar producto 
terminado el cual satisfaga las necesidades de la compañía. 
 
El Centro de Distribución Mosquera tiene como principal actividad el 
almacenamiento y distribución de los productos terminados de Nestlé Purina 
Pet Care. 
 
Este cumple los diferentes procesos administrativos y operativos de un 
almacén tales como: 
 
- Proceso de entrada de productos terminados a nivel local e Importados. 
 
- Devoluciones/rechazos o recogidas de Clientes. 
 
- Almacenaje de producto terminado y control de inventarios  
 




A continuación se describen los procesos internos más relevantes en la 







Para el almacenamiento de producto se utiliza estibas estándar las cuales 
son dimensiones son de (1,00 m x 1,20 m), el Instituto Colombiano de 
Automatización Comercial, (I.A.C.) recomienda a las empresas de 
Colombia que el tamaño de la estiba estándar deber ser 1.000 m.m x 1.200 
m.m, basado en las siguientes razones. 
  
Es compatible con los estándares internacionales, este tamaño presenta en 
general suficiente superficie de carga generando mayores posibilidades de 
volumen cúbico por estiba, para el cargue de exportación son ideales para 
las dimensiones de los contenedores, cuyas medidas están estandarizadas 
en el mundo entero y las cuales tienen muy poca probabilidad de ser 
modificadas, el país debe mirar hacia los mercados externos.36 
 
Las diferentes áreas que componen el almacén se describen a continuación 
y se representan en la Figura 4 (Diseño actual centro distribución, pagina 
70):  
 
Estanterías: 4 niveles de altura, con capacidad de 1 pallet por posición. 
 
Área separación de pedidos: Sección de estantería que se utiliza para el 
alistamiento de pedidos. 
 
Apilamientos libres o bloques: esta zona tiene la capacidad de apilan 4 
pallets de alto y una profundidad por posición de 6, 5, 4 y 10, con las 
medidas anteriormente expuestas.  
 
Zona de despachos: ventas a clientes locales, exportaciones, donaciones, 
salidas varias, despachos por medio de cross docking.  
                                                 
36
 ARP SURA, Manejo, transporte y almacenamiento de materiales, Bogota DC. 2, mayo, 2007. 3 p.  
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Almacenamiento por áreas. 
 
El centro de distribución cuenta con las siguientes zonas para el manejo del 
producto terminado: 
 
Manejo de averías 
 
En esta se realiza el proceso de acondicionamiento de los productos que se 
encuentran por algún motivo de la operación en mala presentación y 
requieren una depuración o mantenimiento. Su capacidad es de 7 mt2 
permite mezcla total de lotes, por vencimientos y referencias. Tiene un solo 
storage section con un bin general. Se puede generar un nuevo código, si 
el volumen es uno o más cajas. 
 
Área de reproceso. 
 
Son almacenados temporalmente los productos que han sido averiados, 
dentro de las operaciones del almacén, en el transporte o al momento de la 
recepción de producción; para su posterior envío a la fábrica para ser 
reprocesados. Área abierta (Open Storage), que permite mezcla total de 
lotes, vencimientos y referencias. 
 
Área de devoluciones. 
  
Los productos devueltos que han estado almacenados en las bodegas de 
los clientes, por restricciones de calidad estos productos no pueden ser 
comercializados de nuevos por lo tanto quedan en custodia del 
departamento de calidad. Estás devoluciones llegan directamente desde los 
clientes o también desde los puntos de transbordos. Esta es un área de       




La mercadería se destruye inmediatamente una vez registrada en el 
sistema. Y se la envía a un tercero para la ejecución de la destrucción.  
 
Área de rechazos 
 
Área abierta, que permite mezcla total de lotes, vencimientos y SKUs. Estás 
devoluciones llegan directamente desde los clientes o también desde los 
PT (Devueltas por los clientes). Se realiza un proceso de validación físico-
documento, se verifica el estado físico de la mercadería, si está en buenas 
condiciones entra al stock a sus respectivas áreas de almacenamiento caso 
contrario previo análisis de calidad se destruye o se reprocesa. 
 
Apilamiento Libre, almacenamiento en bloque. 
 
Área de almacén de Bloque con control de capacidad, permite mezcla de 
SKUs, lotes y vencimientos en una misma posición (Calles). Permite 
almacenar pallets parciales. No hay restricción de almacenaje por tipos de 
productos ni por Storage Section Indicator. 
 
En los movimientos de entrada el sistema indicará al operador la posición 
en la cual el pallet debe ser almacenado. El operador deberá confirmar la 
orden de trabajo. En caso que el operador no acepte la ubicación propuesta 
por el sistema, deberá modificar TO (Orden de transporte) o hacer una 
nueva requisición en sistema para mover el producto de la posición 
propuesta por el sistema a la nueva posición.  
 
La estrategia de salida es “FEFO” first-expires, first-out o primero en 
expirar, primero en salir, método de almacenamiento donde los productos 
con fecha de vencimiento más antigua se entregan, venden o consumen 
primero con rotación de stock. El sistema indicará la posición y lote del 
producto más próximo a vencerse. El operador deberá confirmar la OT.  
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Estantería   
 
Esta área de almacenamiento está constituida por 4 niveles; la configuración 
está hecha para pallets completos en los niveles 2, 3 y 4, a excepción del 
pasillo 005, debido a que los dos primeros niveles están dedicados al área de 
operacional, (Ver figura 4, página 70) 
 
Se destinan los productos importados como única área de almacenamiento, 
con ubicación fija de almacenamiento. Los productos deberán tener un 
indicador de storage type, para que tenga prioridad de almacenamiento, este 
tipo de almacenaje, el ingreso a esta área es sugerida por el sistema por 
medio de una orden de transporte, el operador de encontrar alguna 
inconsistencia deberá solicitar instrucciones de generación de una nueva 
instrucción para su manejo 
 
Área de picking  
 
Este es un almacén de estantería que es usado para picking de cajas, el 
reabastecimiento a este tipo de almacén se hace desde el los pallets 
completos de racks, con prioridad del storage type saldos; también se 
reabastece desde el apilamiento libre o almacén mayor, el dato maestro del 
material tiene la posición fija en que el reabastecimiento es realizado.  
 
Área de precarga. 
 
En esta área se envía toda la mercadería, que está lista para ser embarcada 
a los camiones y posterior despacho al consumidor final. 
 
Los movimientos físicos que llevaron a cabo para este diseño se presentan 




Figura 4. Diseño actual centro distribución 
 
Fuente: El autor 2012 
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Figura 5. Demarcación apilamiento libre 
 
 
Fuente: El autor 2012  
Figura 6. Cambio en tamaño salidas emergencia 
 
 




2.1.2 Diagnóstico de la Empresa. Icoltrans S.A.S. es un operador logístico 
integral el cual desarrolla procesos mancomunados con sus clientes para 
obtener resultados que los mantenga como líderes de los mercados, por esto 
y luego de discutir en reuniones gerenciales, administrativas y operativas 
surge la necesidad de ampliar la capacidad de almacenamiento terminado en 
la bodega de Mosquera, por esto, se desarrollan las estrategias que permitan 
lograr los objetivos de fabricación, planificación y venta de producto 
terminado sin incurrir en costos adicionales por almacenamientos en 
bodegas ajenas a las propias y por la cual se vean afectados los 
presupuestos en en los costos fijos de distribución, las herramientas 
utilizadas para desarrollar estas estrategias están basadas en principios de 
logística e Ingeniería los cuales expondrán la solución adecuada a este 
problema de estudio. 
 
En los resultados propuestos en el este documento está la creación de un 
nuevo diseño de la figura física del almacén, el cual le permita minimizar 
movimientos y desarrollar nuevas prácticas de almacenamientos, esto con el 
fin de definir las alternativas adecuadas para cumplir a cabalidad las 
funciones; adicional controlar, crear y definir los procesos internos del 
almacén, desplegando planes de acción necesarios para el control adecuado 
de cada uno de los procesos y a su vez que estos mismos sean eficientes y 
eficaces.  
  
Al momento de dar inicio a este estudio se evidenció por medio de reuniones 
operacionales y entrevistas con los empleados aquellos factores que impiden 
realizar los procesos de una forma estructuradas y que agregen valor al 
desempeño de las funciones diarias, con esto se identificaron las siguientes 
oportunidades, debilidades, fortalezas, Amenazas, que se presentan en la 





Tabla 5. Análisis DOFA 
 
Fuente: El autor 2012  
 
En todo el proceso productivo se aplican estrictas normas de calidad, 
seguridad industrial y medio ambiente desarrolladas por el cliente, ciñéndose 
adicionalmente a la normatividad ISO 14001 y la norma OHSAS 18001 
respectivamente. 
 
El pilar básico de la compañía es asegurar calidad y seguridad a todos los 
procesos y personas involucradas en la cadena de valor; esto va desde el 
momento que hace la compra de materia prima a el proveedor hasta cuando 
entrega el producto terminado al centro de distribución, el detalle de esta 





Figura 7. Diagrama de cadena proceso productivo 
 
Fuente: El autor 2012 
 
El proceso de fabricación del producto es: 
 
Recepción de materia prima 
 
Todas las materias primas utilizadas por la empresa llegan en tres 
presentaciones sacos tales como harinas de carnes y pescado, a granel 
como el arroz, maíz y líquidos como aceites, son sometidas a estrictos 
controles físicos, químicos y microbiológicos, como; toma de muestras que 
son llevadas a los laboratorios se diligencia el correspondiente tiquete de 
calidad con la fecha, el nombre del ingrediente, el proveedor, la placa del 
vehículo de transporte, así como el nombre de quien realizó el muestreo 




Estos controles en materia prima y a lo largo de todo el proceso garantizan la 
inocuidad de las materias primas y de los productos. El sistema de análisis 
de riesgos HACCP (Análisis de peligros y puntos críticos de control) es 
aplicable tanto para productos de consumo humano como para alimentos 
para mascotas es por eso que satisface los máximos requerimientos de 
calidad. 
 
Mezclado de ingredientes 
 
El proceso de mezclado consiste en realizar una mezcla conjunta de todos 
los ingredientes pertenecientes a cada fórmula. Respalda la calidad y la 
homogeneidad de esta mezcla a través de un preciso sistema automático de 
dosificación que garantiza la adición exacta de cada ingrediente. 
 
La precisión y fiabilidad de este sistema y sus controles son pilares básicos 
del sistema de aseguramiento de calidad, asegurando al 100% que los 
ingredientes declarados en las etiquetas son los que realmente llegan a los 
consumidores. 
 
Acondicionamiento y extrusión 
 
Estos dos procesos, son los de mayor importancia en la producción de 
alimentos para mascotas, por lo que requieren de mucha dedicación y 
conocimiento. El condicionamiento de los ingredientes, permite obtener la 
humedad y temperatura adecuada para la etapa siguiente. La extrusión, en 
cambio, realiza la cocción de los mismos bajo condiciones de presión, 
temperaturas y tiempos de residencia muy estrictos.     
 
El sistema, totalmente automatizado y monitoreado, evaluando las variables 
críticas, permite, a través de su correcto desarrollo, brindar al alimento las 
condiciones necesarias para evitar la degradación de los nutrientes, mejorar 
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la digestibilidad de proteínas y almidones, asegurar la higiene e inocuidad, y 




El producto ya extrudido se seca por efecto de una corriente de aire caliente 
en un secador durante aproximadamente 15 a 20 minutos. Este proceso 
permite disminuir la humedad del alimento a valores inferiores al 10%, lo que 
contribuye a una mejor conservación del mismo, impidiendo así; el desarrollo 
de microorganismos que atenten contra la calidad de nuestro producto, o 




El producto ingresa por líneas herméticamente cerradas al empaque. En esta 
etapa es pesado por sistemas de alta precisión y envasado en las distintas 
presentaciones con que contamos.  
 
Cada bolsa se individualiza con la fecha de elaboración, fecha de 
vencimiento y un código que permite identificar lote de producción.      
      
Finalmente, solo se considera al producto como terminado y habilitado para 
su despacho, cuando luego de haber sido analizado física, química y 
microbiológicamente, cumple con las especificaciones de calidad 
contemplada. 
 
Cargamento y entrega 
Los productos son trasladados directamente desde la planta industrial a los 
clientes, cuidando y priorizando la calidad de nuestro servicio, la compañía 
fabrica, almacena y distribuye producto concentrado para perros y gatos a 
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nivel país, Los niveles promedios de venta mensuales se exponen en la 
Tabla 3. Información ventas. 
 
Tabla 3. Ventas aproximadas mes año estudio 
 
Fuente: El autor 2012 
El comportamiento en kilos de despachos diarios en promedio mes se 
presenta en la gráfica 5. Ingresos pedidos vs kilos cargados por día. 
Gráfica 5. Ingresos pedidos vs kilos cargados por día 
 
Fuente: El autor 2012 
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La compañía tiene un comportamiento de separación por día hombre de 
1599 cajas y un promedio de 82000 unidades alistadas en total del centro de 
distribución como se demuestra en la Tabla 6. Proceso de separación 
 
Tabla 4. Proceso de separación  
 
 
Fuente: El autor 2012 
 
Con base en la información de la DOFA (Ver tabla 5) y de los diferentes 
factores encontrados se busca mejorar los procesos y estandarizar lo forma 
correcta para que los trabajadores realicen las funciones por las cuales 
fueron contratados.   
 
A nivel empresa se realiza una investigación con los departamentos 
involucrados y se analiza el resultado por medio de la matriz de vester, esta 
se realiza por medio de una tabla donde se identifican variables las cuales se 
les asigna una escala numérica según su grado de relevancia de 0 como 
aquella que no tiene influencia entre si y 3 como la que está en un porcentaje 









Figura 6. Matriz Vester. 
 
 
Fuente: El autor 2012 
 
Posterior a ello, se identifica en un plano cartesiano por medio de la 
herramienta del análisis axial y clasificando según grado de relevancia; 
critico, pasivo, inerte, activo los factores que requieren mayor o menor 










Gráfica 7. Diagrama axial 
 
Fuente: el autor 2012 
 
La interpretación del resultado es:  
 
- Crítico: En este cuadrante se encuentran ubicados los factores de 
infraestructura, producción, ventas, planeación y la más importante 
logística, los cuales requieren mucha atención pues son básicos en el 
desarrollo de las actividades propias de la empresa. 
- Pasivo: Factores que requieren intervención a largo plazo, se encuentra el 
personal. 
- Inerte: Factores que tienen poca influencia en el desarrollo del estudio, 
actualmente el proyecto no presenta factores en este cuadrante. 
- Activo: En este cuadrante se encuentran actualmente el factor de 
finanzas, para el cual se realiza un estudio de flujo de caja, (Ver anexo 
12), el cuales pasan desapercibido en este momento pues no tienen 
influencia directa sobre todas las variables.  
Por esto el estudio se enfoca en mejorar la logística interna de la 





2.2 SITUACIÓN ACTUAL 
 
La compañía no cuenta con procedimientos, instructivos ni manuales, los 
cuales puedan orientar a los empleados a llevar lineamientos sobre sus 
funciones diarias, esto disminuye la capacidad de ejecutar procesos de 
mejora continua de sus obligaciones, al no tener definidos responsabilidades, 
obligaciones, no existe la forma de poder tener un control de las mismas. 
 
El diseño actual del centro de distribución está contemplado para el 
desarrollo de actividades en años anteriores, no se encontraban 
oportunidades de mejora para el correcto desarrollo de las funciones que en 
él se elaboran, esto permite la oportunidad de realizar mejoras en su día a 
día; por medio de reuniones operaciones se identifico que una de las 
debilidades del almacén es que no cuenta con una zonificación de productos 
por rotación, estudio sobre desplazamiento de personal, la forma correcta de 
ejecutar las funciones diarias del almacén, los controles administrativos que 
se deben ejecutar, perfiles de cargos, instructivos documentados de 
procesos, lo cual hace imposible llevar un adecuado control en el manejo 
operativo para tener una respuesta rápida a las necesidades del mercado. 
 
La falta de seguimiento a las labores del almacén genera innumerables 
inconvenientes en el entorno, una de ellas se detecto con el departamento de 
gestión humana, al encontrar que parte de las renuncias del personas se 
debe a la fatiga física por los recorridos amplios que se hacían al momento 
de separar los pedidos, por otra parte por falta de motivación al tener que 
ejecutar funciones repetitivas que no tienen un control específico de las 
directivas de la compañía no le permite al personal adecuarse a su sitio de 





La gerencia también tiene claro el interés ser líderes del mercado en la venta 
de concentrados para perros y gatos por esto encaminan sus esfuerzo en 
prestarle un excelente servicio a los clientes y de garantizar la gestión ante 
ellos por lo cual busca oportunidades de mejora y tiene la seguridad que al 
implantar mejoras en sus operaciones lo puede lograr. 
 
Luego del análisis de la situación actual de centro de distribución y apoyados 
en reuniones operativas donde se crearon grupos multidisciplinarios de 
trabajo se detectaron algunas de las limitaciones con las que se cuenta la 
bodega al momento del estudio, los más representativos son: 
 
- Diseño obsoleto del almacén 
- Movimientos repetitivos 
- Desplazamientos largos en el área de picking  
- No existe una clasificación de productos por rotación 
- Procedimientos escritos para la correcta ejecución de los procesos 
 
El plan de trabajo a seguir es conocer la capacidad de almacenamiento de 
producto terminado en el centro de distribución, esta se consigue luego de 
desarrollar un plano de la bodega actual y contemplar la capacidad de cada 
una de las áreas para ocupar. 
 
Para iniciar el estudio de la capacidad actual del centro de distribución se 
realizó el análisis por ubicación y el tipo de almacenaje, para esto se delimitó 
el centro de distribución en 9 pasillos a los cuales se determinó sus 
dimensiones en metros y capacidad de almacenamiento por zona como lo 
ilustra la Figura 4 (Pagina 70). Diseño actual centro distribución 
 
Para identificar cada pasillo con el que cuenta el centro de distribución es 




- Capacidad ubicación por estiba: 
 
La compañía se basa en estándares de almacenamiento por estiba como lo 
indica a continuación. (Ver tabla 6). 
 
Tabla 6. Capacidad por ubicación, medida estándar de estiba. 
CAPACIDAD UBICACIÓN (Metros cuadrados)  
OBSERVACIÓN  
FONDO ANCHO ALTO 
Estiba estándar  1,0 1,20 1,10 
Fuente: El autor 2012 
 
Se realiza marcación de todos los pasillos de la bodega en forma numérica 
iniciado del pasillo 1 hasta el pasillo 9 contemplando la parte superior de 
cada pasillo como pares y las posteriores como impares. 
 
Tomando como guía el plano físico de la bodega y las dimensiones estándar 
de las estibas se llega a la conclusión de la capacidad por pasillo en 
apilamiento libre, estanterías, áreas de picking y transito de los equipos; al 
incorporar esta información se identificaron las siguientes restricciones de la 
planta física de la bodega donde se realiza el estudio, estas son: 
 
- Vigas entre pasillos apilamiento libre. 
- No existe demarcación para cada ubicación en piso. 
- El almacenamiento en alturas (Estanterías) es deficiente. 
- Salidas de emergencias fuera de la norma. 
- No existe estrategia para almacenamiento de producto 
 
El resultado final de las cantidades almacenadas por pasillos se presenta en 





Tabla 7. Capacidad estibas por pasillo  
 
Fuente: El autor 2012  
 
Esta información permite llegar a la conclusión final de toneladas 









Tabla 8. Capacidad estibas por pasillo en Kilos 
 
 
Fuente: El autor 2012 
 
El horizonte de ventas mensual estimado por la gerencia nacional de ventas 
según reunión de jefaturas de áreas es de 2100 toneladas de producto 
terminado, el cual requiere un inventario con rotación de tres semanas por tal 
motivo se necesita un panorama más amplio en recibo de producto. 
 
Para este horizonte de ventas y teniendo en la bodega de producto 
terminado una capacidad de tan solo 1900 toneladas hace necesario pagar 
costos adicionales en almacenamientos externos los cuales tienen una tarifa 




 Se cobra el almacenaje por estiba 
 La posición debe ser contratada mínimo por un mes.   
 La mercancía debe ir en pallets completos en el camión  
 El flete debe incluir el traslado entre bodega 
 El cliente debe asumir los costos de cargues y descargues 
 El operador logístico no se hace responsable por el daño de los    
materiales en los traslados entre bodegas 
 Los vehículos deben llegar a primer hora para el descargue 
 El producto debe ser enviado en estibas de madera para su descargue 
 
Luego de analizar estos factores, se determina por medio de reuniones con 
los diferentes responsables de la empresa establecer la necesidad por 
ubicaciones del centro de distribución basados en que almacén tiene un área 
fija de 4400 mts² para rediseñar las posiciones que se necesitan buscando 
mitigar impacto en el costo que es directamente proporcional al tener que 
utilizar bodegas alternas, las mismas se presentan en la tabla 26, 
ubicaciones esperadas por área de almacenamiento. 
 




Analizando estos factores se calcula mensualmente un déficit por pago a 
terceros descrito en la tabla 9 por información de los proveedores para el 
desarrollo de esta actividad: 
 
Tabla 9. Costos almacenajes externos 
 
OBSERVACIÓN UNIDAD NECESIDAD 
COSTO 
TOTAL 
Costo de estiba almacenada   $    28.000   $            327   $     9.156.000  
Costo alquiler estibas  $       1.500   $            327   $         490.500  
Debe incluir el traslado entre bodega (Vehículo tracto 
camión)  $  750.000   $                 9   $    6.750.000  
El cliente debe asumir los costos de cargues y descargues  $  115.000   $               18   $     2.070.000  
    TOTAL   $18.466.500  
 
Fuente: Proveedor externos de transporte y almacenamiento 2012 
 
Se tiene en cuenta que el estimado de almacenaje externo es de 100 
toneladas mensuales con un peso promedio de 350 Kilos por estiba37, lo cual 
obliga a tener fuera de las instalaciones un promedio de 100 pallets, el 
traslado entre bodegas se realiza por medio de tracto camiones los cuales en 
cada viaje transporta 36 estibas. 
Esto solamente cubre lo que es el pago al operador logístico por el rubro de 
costo de almacenaje en bodegas externas, pero dentro del proceso existen 
otros factores que afectan la operación del almacén, durante el desarrollo de 
este proceso se presenta un gran número de averías por el tipo de producto 
que se manipula, se ven reflejados en el producto que se debe enviar a 
reproceso cada mes. 
 
Analizados estos dos factores que afectan el correcto desempeño de la 
operación del centro de distribución se inicia a revisar que elementos están 
alterando la correcta ejecución de los proceso para los cuales el personal de 
                                                 
37
 Información suministrada por el área de planeación de la producción 2012 
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bodega fue contratado, al documentar estos se evidencia que no hay ningún 
tipo de informe que respalde el correcto desempeño de las funciones que se 
deben ejecutar en el almacén, por esta razón crean formatos para la 
elaboración de los procedimientos necesarios para el correcto desempeño de 
las funciones el cual está compuesto con el siguiente esquema propuesto 
como lo demuestra la figura 7. 
 
Figura 7. Formato procedimientos propuestos 
 
Fuente: El autor 2012 
 
Con los temas expuestos se inicia un análisis de cargos para el área 
operativa y administrativa con el fin de dar un mayor alcance al desarrollo de 
actividades y lograr determinar cargas laborales en buscar de una mejor 






2.3 REALIZACIÓN DEL PROCESO 
 
La necesidad de optimizar los procesos logísticos en las compañías de 
consumo masivo permite tener un panorama aterrizado de las necesidades 
de cliente final, por esto es prioritario incorporar tendencias que aporten a la 
optimización de los recursos del centro de distribución, algunas de las 
variables que se contemplar para almacenes con un adecuado 
funcionamiento teniendo presente que la disposición del almacén deberá ser 
tal que exija los menores esfuerzos para su funcionamiento.  
 
Se debe contemplar varios aspectos que permitan llevar un almacén de 
forma eficiente, teniendo presente factores que permitan visualizar 
novedades en su operación, estos son entre otros; el espacio empleado, 
utilizando al máximo el volumen de almacenamiento disponible, tráfico 
interior, que depende de las distancias a  recorrer y de la frecuencia con que 
se produzcan los movimientos, los movimientos, tendiendo al mejor 
aprovechamiento de los medios disponibles y a la utilización de cargas 
completas, los riesgos, debe considerarse que unas buenas condiciones 
ambientales y de seguridad incrementan  notablemente  la productividad  del 
personal. 
 
Se identifica como la primera falencia los recorridos en el área de picking, del 
personal que hace la toma física de los inventarios para esto se demuestra 
con el siguiente estudio de tiempos: 
 
 
Estudio tiempos y movimientos  
 
Se identifica la zona que se transita para realizar la recolección de los 
pedidos para el despacho al cliente final, con el modelo actual que se realiza 




Figura 8. Recorrido separación de pedidos: 
 
 
Fuente: El autor 2012 
 
Al momento de realizar un estudio sobre el recorrido que se tiene para la 
separación de pedidos se analizan las siguientes variables para el desarrollo 
del objetivo: 
 
- Recorrido diseño actual Vs propuesto 
- Cajas separadas en promedio de 4 meses: periodo de Enero – Abril    
2011 y 2012 
- Meses de 30 días promedio trabajo 
- Jornada efectiva laboral 7 horas  




El detalle de los proceso de mejora se comprueban a continuación. 
 
- Recorrido diseño actual Vs propuesto 
 
En el diseño actual del centro de distribución es necesario realizar 
desplazamientos por todas las ubicaciones para conseguir la toma general 
de las referencias para el despacho de pedidos, para el propuesto se realizó 
el estudio para identificar que materiales son más solicitados con mayor 
frecuencia en los pedidos de venta, por medio de estudio de pareto se 
identificaron aquellos productos que al ser seleccionados por el auxiliar 
representan un 80 % del total del portafolio para la venta y en algunos la 
totalidad del mismo (Anexo 2, Estudio de reabastecimientos al área de 
picking), por tal motivo ya no es necesario que el auxiliar se desplace por 
todo las ubicaciones para terminar su pedido, adicional se tomó el número de 
cajas separadas por día en cuatro meses antes y cuatro meses posteriores al 
desarrollo del proyecto, se calculó el tiempo que un auxiliar realizaba su 






Tabla 10. Toma de tiempos personal bodega  
REVISIÓN TIEMPOS SEPARACIÓN HOMBRE DÍA 
              
              
Observador: 
 
  John rivera     






Lugar: CD Purina  
              








AÑO MES DÍA 
CAJAS 
DÍA HORAS  Auxiliares 
Hora 
Hombre 
2011 Enero 02/01/2011 1772 7,35 7 34 
2011 Enero 03/01/2011 5011 7,35 7 97 
2011 Enero 04/01/2011 1731 7,35 7 34 
2011 Enero 05/01/2011 2838 7,35 7 55 
2011 Enero 06/01/2011 4556 7,35 7 89 
2011 Enero 10/01/2011 4306 7,35 7 84 
2011 Enero 11/01/2011 2721 7,35 7 53 
2011 Enero 12/01/2011 5932 7,35 7 115 
2011 Enero 13/01/2011 4117 7,35 7 80 
2011 Enero 14/01/2011 2533 7,35 7 49 
2011 Enero 16/01/2011 3187 7,35 7 62 
2011 Enero 17/01/2011 5133 7,35 7 100 
2011 Enero 18/01/2011 7439 7,35 7 145 
2011 Enero 19/01/2011 5951 7,35 7 116 
2011 Enero 20/01/2011 5173 7,35 7 101 
2011 Enero 21/01/2011 4759 7,35 7 92 
2011 Enero 23/01/2011 3461 7,35 7 67 
2011 Enero 24/01/2011 4632 7,35 7 90 
2011 Enero 25/01/2011 6564 7,35 7 128 
2011 Enero 26/01/2011 3514 7,35 7 68 
2011 Enero 27/01/2011 2608 7,35 7 51 
2011 Enero 28/01/2011 1872 7,35 7 36 
2011 Enero 30/01/2011 4209 7,35 7 82 
2011 Enero 31/01/2011 6591 7,35 7 128 
2011 Febrero 01/02/2011 3327 7,35 7 65 
2011 Febrero 02/02/2011 4790 7,35 7 93 
2011 Febrero 03/02/2011 5943 7,35 7 116 
2011 Febrero 04/02/2011 1585 7,35 7 31 
2011 Febrero 06/02/2011 1593 7,35 7 31 
2011 Febrero 07/02/2011 3496 7,35 7 68 
2011 Febrero 08/02/2011 4830 7,35 7 94 
2011 Febrero 09/02/2011 4576 7,35 7 89 
2011 Febrero 10/02/2011 4962 7,35 7 96 
2011 Febrero 11/02/2011 285 7,35 7 6 
2011 Febrero 13/02/2011 3934 7,35 7 76 
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2011 Febrero 14/02/2011 6770 7,35 7 132 
2011 Febrero 15/02/2011 6265 7,35 7 122 
2011 Febrero 16/02/2011 3725 7,35 7 72 
2011 Febrero 17/02/2011 4970 7,35 7 97 
2011 Febrero 18/02/2011 614 7,35 7 12 
2011 Febrero 20/02/2011 3274 7,35 7 64 
2011 Febrero 21/02/2011 4203 7,35 7 82 
2011 Febrero 22/02/2011 5206 7,35 7 101 
2011 Febrero 23/02/2011 4513 7,35 7 88 
2011 Febrero 24/02/2011 3146 7,35 7 61 
2011 Febrero 25/02/2011 1984 7,35 7 39 
2011 Febrero 27/02/2011 3727 7,35 7 72 
2011 Febrero 28/02/2011 9813 7,35 7 191 
2011 Marzo 01/03/2011 2646 7,35 7 51 
2011 Marzo 02/03/2011 3952 7,35 7 77 
2011 Marzo 05/03/2011 1429 7,35 7 28 
2011 Marzo 06/03/2011 2657 7,35 7 52 
2011 Marzo 07/03/2011 4155 7,35 7 81 
2011 Marzo 08/03/2011 2787 7,35 7 54 
2011 Marzo 09/03/2011 3336 7,35 7 65 
2011 Marzo 10/03/2011 333 7,35 7 6 
2011 Marzo 12/03/2011 3979 7,35 7 77 
2011 Marzo 13/03/2011 2875 7,35 7 56 
2011 Marzo 14/03/2011 4008 7,35 7 78 
2011 Marzo 15/03/2011 4427 7,35 7 86 
2011 Marzo 16/03/2011 3948 7,35 7 77 
2011 Marzo 17/03/2011 42 7,35 7 1 
2011 Marzo 20/03/2011 3033 7,35 7 59 
2011 Marzo 21/03/2011 4659 7,35 7 91 
2011 Marzo 22/03/2011 3652 7,35 7 71 
2011 Marzo 23/03/2011 2146 7,35 7 42 
2011 Marzo 24/03/2011 5125 7,35 7 100 
2011 Marzo 26/03/2011 3388 7,35 7 66 
2011 Marzo 27/03/2011 3822 7,35 7 74 
2011 Marzo 28/03/2011 5344 7,35 7 104 
2011 Marzo 29/03/2011 6493 7,35 7 126 
2011 Marzo 30/03/2011 4068 7,35 7 79 
2011 Marzo 31/03/2011 682 7,35 7 13 
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2011 Abril 02/04/2011 2391 7,35 7 46 
2011 Abril 03/04/2011 2424 7,35 7 47 
2011 Abril 04/04/2011 1771 7,35 7 34 
2011 Abril 09/04/2011 2415 7,35 7 47 
2011 Abril 10/04/2011 2222 7,35 7 43 
2011 Abril 11/04/2011 3468 7,35 7 67 
2011 Abril 12/04/2011 1363 7,35 7 26 
2011 Abril 13/04/2011 3370 7,35 7 66 
2011 Abril 16/04/2011 1803 7,35 7 35 
2011 Abril 17/04/2011 3255 7,35 7 63 
2011 Abril 18/04/2011 3235 7,35 7 63 
2011 Abril 19/04/2011 1687 7,35 7 33 
2011 Abril 20/04/2011 2012 7,35 7 39 
2011 Abril 21/04/2011 2203 7,35 7 43 
2011 Abril 23/04/2011 1390 7,35 7 27 
2011 Abril 24/04/2011 1525 7,35 7 30 
2011 Abril 25/04/2011 2389 7,35 7 46 
2011 Abril 26/04/2011 1672 7,35 7 32 
2011 Abril 27/04/2011 4316 7,35 7 84 
2011 Abril 28/04/2011 842 7,35 7 16 
2011 Abril 30/04/2011 2081 7,35 7 40 
2012 Mayo 02/05/2012 2905 7,35 7 56 
2012 Mayo 03/05/2012 5052 7,35 7 98 
2012 Mayo 04/05/2012 3152 7,35 7 61 
2012 Mayo 05/05/2012 984 7,35 7 19 
2012 Mayo 07/05/2012 3258 7,35 7 63 
2012 Mayo 08/05/2012 5335 7,35 7 104 
2012 Mayo 09/05/2012 5319 7,35 7 103 
2012 Mayo 10/05/2012 4988 7,35 7 97 
2012 Mayo 11/05/2012 7295 7,35 7 142 
2012 Mayo 12/05/2012 819 7,35 7 16 
2012 Mayo 14/05/2012 2765 7,35 7 54 
2012 Mayo 15/05/2012 5415 7,35 7 105 
2012 Mayo 16/05/2012 7521 7,35 7 146 
2012 Mayo 17/05/2012 5230 7,35 7 102 
2012 Mayo 18/05/2012 5213 7,35 7 101 
2012 Mayo 22/05/2012 6110 7,35 7 119 
2012 Mayo 23/05/2012 8387 7,35 7 163 
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2012 Mayo 24/05/2012 8346 7,35 7 162 
2012 Mayo 25/05/2012 7581 7,35 7 147 
2012 Mayo 26/05/2012 586 7,35 7 11 
2012 Mayo 28/05/2012 4738 7,35 7 92 
2012 Mayo 29/05/2012 6792 7,35 7 132 
2012 Mayo 30/05/2012 6092 7,35 7 118 
2012 Mayo 31/05/2012 3125 7,35 7 61 
2012 Junio 01/06/2012 6572 7,35 7 128 
2012 Junio 04/06/2012 3131 7,35 7 61 
2012 Junio 05/06/2012 5487 7,35 7 107 
2012 Junio 06/06/2012 5819 7,35 7 113 
2012 Junio 07/06/2012 3952 7,35 7 77 
2012 Junio 08/06/2012 6782 7,35 7 132 
2012 Junio 12/06/2012 5523 7,35 7 107 
2012 Junio 13/06/2012 5877 7,35 7 114 
2012 Junio 14/06/2012 4265 7,35 7 83 
2012 Junio 15/06/2012 4123 7,35 7 80 
2012 Junio 19/06/2012 4747 7,35 7 92 
2012 Junio 20/06/2012 5933 7,35 7 115 
2012 Junio 21/06/2012 6411 7,35 7 125 
2012 Junio 22/06/2012 9240 7,35 7 180 
2012 Junio 23/06/2012 4392 7,35 7 85 
2012 Junio 25/06/2012 2974 7,35 7 58 
2012 Junio 26/06/2012 5838 7,35 7 113 
2012 Junio 27/06/2012 3624 7,35 7 70 
2012 Junio 28/06/2012 3454 7,35 7 67 
2012 Junio 29/06/2012 5865 7,35 7 114 
2012 Junio 30/06/2012 2178 7,35 7 42 
2012 Julio 03/07/2012 5752 7,35 7 112 
2012 Julio 04/07/2012 2124 7,35 7 41 
2012 Julio 05/07/2012 3798 7,35 7 74 
2012 Julio 06/07/2012 4261 7,35 7 83 
2012 Julio 09/07/2012 3034 7,35 7 59 
2012 Julio 10/07/2012 4237 7,35 7 82 
2012 Julio 11/07/2012 5136 7,35 7 100 
2012 Julio 12/07/2012 2684 7,35 7 52 
2012 Julio 13/07/2012 4682 7,35 7 91 
2012 Julio 14/07/2012 1093 7,35 7 21 
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2012 Julio 16/07/2012 4899 7,35 7 95 
2012 Julio 17/07/2012 6790 7,35 7 132 
2012 Julio 18/07/2012 6694 7,35 7 130 
2012 Julio 19/07/2012 5344 7,35 7 104 
2012 Julio 23/07/2012 4362 7,35 7 85 
2012 Julio 24/07/2012 5996 7,35 7 117 
2012 Julio 25/07/2012 9275 7,35 7 180 
2012 Julio 26/07/2012 6997 7,35 7 136 
2012 Julio 27/07/2012 5802 7,35 7 113 
2012 Julio 28/07/2012 1122 7,35 7 22 
2012 Julio 30/07/2012 5266 7,35 7 102 
2012 Julio 31/07/2012 4789 7,35 7 93 
2012 Agosto 01/08/2012 3557 7,35 7 69 
2012 Agosto 02/08/2012 3452 7,35 7 67 
2012 Agosto 03/08/2012 3948 7,35 7 77 
2012 Agosto 06/08/2012 3301 7,35 7 64 
2012 Agosto 07/08/2012 593 7,35 7 12 
2012 Agosto 08/08/2012 3227 7,35 7 63 
2012 Agosto 09/08/2012 4340 7,35 7 84 
2012 Agosto 10/08/2012 5276 7,35 7 103 
2012 Agosto 13/08/2012 3638 7,35 7 71 
2012 Agosto 14/08/2012 4334 7,35 7 84 
2012 Agosto 15/08/2012 4856 7,35 7 94 
2012 Agosto 16/08/2012 3982 7,35 7 77 
2012 Agosto 17/08/2012 4879 7,35 7 95 
2012 Agosto 18/08/2012 1918 7,35 7 37 
2012 Agosto 21/08/2012 3655 7,35 7 71 
2012 Agosto 22/08/2012 5042 7,35 7 98 
2012 Agosto 23/08/2012 4195 7,35 7 82 
2012 Agosto 24/08/2012 6139 7,35 7 119 
2012 Agosto 25/08/2012 5906 7,35 7 115 
2012 Agosto 26/08/2012 258 7,35 7 5 
2012 Agosto 27/08/2012 2256 7,35 7 44 
2012 Agosto 28/08/2012 4489 7,35 7 87 
2012 Agosto 29/08/2012 4968 7,35 7 97 
2012 Agosto 30/08/2012 4838 7,35 7 94 
2012 Agosto 31/08/2012 5546 7,35 7 108 
Fuente: El autor 2012 
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El cual al analizar los resultados se observa según la tabla 11. Revisión 
información. 
 
Tabla 11. Eficiencia cambio de layout.  
 
 
Fuente: El autor 2012 
 
Se encontró en la investigación que no es necesario que una persona se 
desplace por una gran parte de la bodega si la distribución se puede 
consolidar en pasillos más cortos en los cuales se reduce los 
desplazamientos de los equipos y operarios dando un mayor rendimiento. 
 
Para el proceso de separación de pedidos donde se encontraron las mayores 
cantidades de oportunidades de mejora, al momento de realizar la 
implementación se optimizo el número cajas separadas en el día y la 
eficiencia del operario en un 22,7% el cual consolida la información expuesta 
en el desarrollo de este proyecto. 
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Al momento de identificar los procesos que hacen denso el alistamiento de 
mercancías y desplazamientos de los operarios y equipo se encontró que la 
estantería requería una nueva ubicación dentro del almacén, esta se realizó 
basada en el estudio por centroides y el cual arrojó los siguientes resultados.  
 
El primer paso se identificaron los materiales que por su rotación debería 
estar presentes en estantería, para esto se sugiere estudio pareto y se 
ubicaron productos tipo C, el cual arrojó 39 materiales para su 
almacenamiento los cuales en promedio se almacenan 254 estibas; 
posteriormente a estos se desglosaron nuevamente por categoría y cantidad 
de unidades almacenar por estiba como lo representa en el Anexo 11. 
 
Dando como resultado la ubicación en el centro del almacén. (Ver figura 9 y 
10). 
 
Figura 9. Pasillos estantería, vista superior: 
 





Figura 10. Pasillos estantería, vista piso: 
 
Fuente: El autor 2012 
 
- Cajas separadas en promedio de 4 meses:  
 
Para determinar esto se toman las bases de datos del sistema informativo en 
el cual se extrae la información y tiene como resultado los siguientes 
cálculos, los períodos son similares de enero - abril pero en años diferentes 













Tabla 12. Estudio separación pedidos consolidados 2011-2012 
 
Suma de Unidades año Mes
2011 2012 Total general
Usuario Enero Febrero Marzo Abril Enero Febrero Marzo Abril
AUXILIAR 1 28.566 25.181 21.854 17.090 16.010 12.578 13.013 2.696 136.988
AUXILIAR 2 10.312 5.315 1.343 2.839 1.606 1.987 23.402
AUXILIAR 3 34.200 20.524 27.198 23.934 13.732 13.667 17.774 151.029
AUXILIAR 4 880 442 23.198 31.469 13.476 43.852 113.317
AUXILIAR 5 9.599 13.214 6.795 3.331 36.350 33.202 47.307 34.493 184.291
AUXILIAR 6 5.774 4.778 707 7.715 262 2.685 21.921
AUXILIAR 7 11.279 28.077 25.810 18.402 13.022 12.567 14.867 124.024
Total general 100.610 97.531 83.000 47.901 117.013 106.187 104.137 98.593 754.972  
Fuente: El autor 2012 
 
Análisis comportamiento 2011 
 
Para el detalle de cajas se toman meses homogéneos de 30 días calendario 
y jornadas laborales de 7 horas; el turno actual contempla 8 horas pero se 
descuentan variables como recesos, reaprovisionamiento de mercancía en 
área de picking, consecución de estibadores manuales, estibas de madera y 
otros aspectos inherentes a la operación, esto tiene como resultado un 
promedio día de separación de 2742 cajas y por hora 392 cajas. Los cuales 













Tabla 13. Estudio separación pedidos 2011 
 
Fuente: El autor 2012 
 
Gráfica 8. Estudio separación pedidos 2011 
 
Fuente: El autor 2012 
 







Tabla 14. Estudio separación pedidos 2012 
 
Fuente: El autor 2012 
 
Gráfica 9. Estudio separación pedidos 2012 
 
 






Revisando la información que se levante en los periodos de 2011 y 2011 se 
comprueba que la eficiencia en la operación aumenta un 27%, (Ver tabla 15 y 
gráfica 10), con las mejoras del almacén los auxiliares de bodega alcanzan 
un rendimiento superior basadas en la siguiente información, al momento de 
hacer la toma física del producto alistan de 2742 cajas en el día a 3549.  
 
Tabla 15. Comparación cajas día, hora 2011-2012 
 
Año Enero Febrero Marzo Abril
cajas dia separadas 2011 3.354 3.251 2.767 1.597 10.968
cajas dia separadas 2012 3.900 3.540 3.471 3.286 14.198
cajas horas separadas 2011 479 464 395 228 1.567
cajas horas separadas 2012 557 506 496 469 2.028




Fuente: El autor 2012 
 
Gráfica 10. Comparación días en separación 2011-2012 
 
Fuente: El autor 2012  
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3. ANÁLISIS DE RESULTADOS 
 
De acuerdo al cuerpo del trabajo se procede a interpretar los resultados de 
los objetivos para la cual se realizó el estudio de este trabajo buscando 
optimizar espacios, procesos, actividades de los equipos y las personas, que 
desempeñen alguna función dentro del centro de distribución, para ello y 
como se planteó en el objetivo general se inicia con la implementación del 
nuevo esquema del almacén para conseguir mayor capacidad de 
almacenaje. 
 
3.1 IMPLEMENTACIÓN Y DESARROLLO DEL NUEVO LAY-OUT 
 
Para esto se evalúan las necesidades que se tienen del almacén; en la 
actualidad cada referencia se estudia según el volumen de ventas de los 
últimos años en el cual el anterior diseño contaba con grandes falencias: 
entre ellas encontramos el almacenamiento masivo de pocos códigos, 
volumen de producción altos en pocas referencias, se necesita un número 
mayor de ubicaciones para almacenar todo el portafolio de productos de 
venta que existen en la actualidad; adicional no existe un análisis de rotación 
de productos para lo cual se desarrolla por medio de una Ley de pareto o 
ABC “esta ley se denomina también el 70 – 15, indica que le 15 % de las 
referencias constituyen el 70 % del stock (Referencias tipo A), el siguiente 20 
% de las referencias constituyen el 20 % del stock (Referencias tipo B) y el 
ultimo 65 % de las referencias constituyen el 10 % del stock. 38 el cual se 
representa de la siguiente manera, el objetivo de este análisis es lograr 
identificar según la rotación de la mercancía que espacio se necesita por 
cada tipo de material. 
 
Este estudio se realiza bajo la premisa de rotación de stock en el almacén y 
no sobre el estimado de ventas, se toma esta decisión debido que se busca 
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es contar con mayores eficiencias de almacenaje en producto terminado y la 
proyección de ventas puede limitar el análisis dependiendo de diferentes 
factores, como los productos que son ofertados y son ocasionales, por este 
motivo se toma la rotación del último año de los productos para entender su 
comportamiento. (Ver tabla 16). 
 
Tabla 16. Análisis ABC del Stock 
 
Referencia Descripción Pallets Suma 
palets 
% ACUM Categoría 
12165781 KANINA Nutridora 22.7kg CO 392 392 7,38% A 
12156492 D CHOW ADULTOS Nutr+Vida Sana 22.7kg CO 364 756 14,22% A 
12156522 D CHOW ADLTS RzPqn Nutr+VidaSana 8x1kgCO 207 963 18,12% A 
12156491 D CHOW ADULTOS Nutr+VidaSana 17kg CO 193 1156 21,75% A 
12040326 KANINA Adulto 22.7kg CO 183 1339 25,19% A 
12156524 DOG CHOW CCHR Nutricion+Vida Sana17kg CO 161 1500 28,22% B 
12156446 D CHOW ADLTS RzPqn Nutr+VidaSana 6x2kgCO 155 1655 31,14% B 
12077735 GATSY Carne Arroz Maiz 12x500g CO 140 1795 33,77% B 
12054798 CAT CHOW ADULTOS Activos 8kg CO 135 1929 36,30% B 
12156462 DOG CHOW CCHR Nutr+VidaSana 22.7kg CO 134 2063 38,82% B 
12077980 GATSY Pescado Arroz Espinaca 12x500g CO 108 2171 40,86% B 
12156493 D CHOW CCHR Rz Pqn Nutr+VidaSana 8x1kgCO 107 2278 42,86% B 
12077983 KANINA 2 Sabor 6x1.5kg CO 103 2381 44,80% B 
12042789 LADRINA Carne Hueso Vegetal 22.7kg CO 102 2483 46,72% B 
12156465 D CHOW ADLTS Rz Pqn Nutr+Vida Sana17kgCO 98 2581 48,57% B 
12069114 GATSY Pescado Arroz Espinaca 8kg CO 97 2678 50,39% C 
12156448 DOG CHOW ADULTOS Nutr+Vida Sana 6x2kg CO 91 2769 52,11% C 
12156496 DOG CHOW CCHR Nutricion+VidaSana 8x1kgCO 88 2858 53,77% C 
12156449 D CHOW ADULTOS Nutricion+VidaSana 8kg CO 87 2945 55,41% C 
12077981 KANINA 2 Sabor 6x4kg CO 82 3027 56,96% C 
12116141 TIDY CATS 24/7PERF Cnv 4x4,54kg XI 81 3108 58,48% C 
12067432 GATSY Carne Arroz Maiz 8kg CO 74 3182 59,88% C 
12077970 LADRINA Carne Cereal Leche Puppy 8x1kgCO 67 3250 61,15% C 
12042816 LADRINA CACHORROS Carne Cer Lec 10kg CO 63 3313 62,34% C 
12156447 DOG CHOW CCHR Nutricion+VidaSana 6x2kgCO 62 3375 63,50% C 
12156529 DOG CHOW ADL+7 A Nutr+Vida Sana 8kg CO 61 3436 64,65% C 
12156445 DOG CHOW ADL+7 A Nutr+Vida Sana 6x2kg CO 56 3492 65,70% C 
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12156494 D CHOW CCHR Rz Pqn Nutr+VidaSana 6x2kgCO 55 3547 66,74% C 
12156490 D CHOW ADULTOS Nutr+VidaSana 6x4kg CO 55 3603 67,79% C 
12077732 LADRINA Carne Hueso Vegetal 8x1kg CO 55 3658 68,82% C 
12156523 DOG CHOW CCHR Nutricion+VidaSana 8kg CO 54 3712 69,85% C 
12040325 KANINA Adulto 12kg CO 52 3765 70,83% C 
12182965 FRSK Chef+Smn CP6(1.5kg+156g)PR Gafas CO 51 3816 71,79% C 
12077731 LADRINA Carne Hueso Vegetal 6x2kg CO 48 3864 72,70% C 
12156525 D CHOW ADLTS RzPqn Nutr+VidaSana6x4kg CO 48 3912 73,60% C 
12156531 DOG CHOW LIGHT Nutricion+VidaSana6x2kgCO 47 3959 74,49% C 
12165675 KANINA Nutridora 8x800g CO 46 4005 75,36% C 
12156468 D CHOW ADLTS 
RzPqnNutr+VidaSana20x400gCO 
42 4047 76,16% C 
12175616 DOG CHOW Nutr+Vida Sana Hogareno 6x4kgCO 42 4090 76,95% C 
12156495 DOG CHOW CCHR Nutr+VidaSana 20x400g CO 42 4131 77,73% C 
12156526 D CHOW ADLTS RzPqnNutr+VidaSana 8kg CO 41 4172 78,50% C 
12077719 LADRINA Pollo Carne Vegetal 8x1kg CO 41 4213 79,27% C 
12054770 CAT CHOW ADULTOS 1 a 7 Anos 8kg CO 38 4251 79,98% C 
12077844 LADRINA Carne Hueso Vegetal 6x4kg CO 38 4289 80,69% C 
12156472 D CHOW CCHR Rz Pqn Nutr+Vida Sana17kg CO 37 4326 81,39% C 
12042787 LADRINA Carne Hueso Vegetal 10kg CO 37 4362 82,08% C 
12156471 D CHOW CCHR RzPqnNutr+VidaSana20x400gCO 36 4398 82,76% C 
12156528 DOG CHOW CCHR Nutricion+VidaSana 6x4kgCO 34 4433 83,40% C 
12077972 LADRINA Carne Cereal Leche Puppy 6x2kgCO 34 4466 84,04% C 
12156530 DOG CHOW LIGHT Nutricion+VidaSana 8kgCO 34 4500 84,68% C 
12077843 LADRINA Carne Arroz Cereal 8x1kg CO 30 4531 85,25% C 
12145173 GATSY Carne+Pescado CP 6(2x500g) CO 29 4560 85,80% C 
12156527 D CHOW ADULTOS Nutr+VidaSana 20x400g CO 29 4589 86,34% C 
12077717 LADRINA Pollo Carne Vegetal 5x3kg CO 27 4616 86,86% C 
12124437 CAT CHOW GATITOS 12x500g CO 27 4643 87,36% C 
12169619 LADRINA Salsa Carne 6x1.8kg CO 26 4669 87,86% C 
12077704 CAT CHOW ADULTOS Activos 6x1.5kg CO 26 4695 88,34% C 
12077963 GATSY Carne Arroz Maiz 5x3kg CO 25 4720 88,81% C 
12077716 LADRINA Carne Arroz Cereal 6x2kg CO 24 4744 89,26% C 
12124525 CAT CHOW GATITOS 6x1.5kg CO 23 4766 89,68% C 
12173201 D CHOW ADLTS 
Nutr+VidaSanaMP3(2x4kg)N1CO 
22 4788 90,09% C 
12077730 CAT CHOW ADULTOS 1 a 7 Anos 6x1.5kg CO 22 4810 90,50% C 
12124449 CAT CHOW Vida Sana 6x1.3kg CO 22 4831 90,91% C 
12077703 CAT CHOW ADULTOS Activos 12x500g CO 21 4852 91,30% C 
12133531 CAT CHOW GATITOS 8kg CO 20 4873 91,68% C 
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12175615 DOG CHOW Nutr+Vida Sana Hogareno 6x2kgCO 20 4893 92,06% C 
12042815 LADRINA Pollo Carne Vegetal 22.7kg CO 20 4913 92,44% C 
12077881 CAT CHOW ADULTOS 1 a 7 Anos 12x500g CO 18 4931 92,78% C 
12170797 CAT CHOW Vida Sana 6x1.3kg PR DVD CO 17 4949 93,11% C 
12124655 CAT CHOW ADULTOS Interiores 8kg CO 16 4965 93,42% C 
8809736 DOG CHOW ADULTOS Intensa Actv 17kg CO 16 4981 93,72% C 
12169617 LADRINA Salsa Carne 6x3.8kg CO 15 4996 94,01% C 
12124523 CAT CHOW ADULTOS Interiores 6x1.5kg CO 15 5012 94,30% C 
12042803 LADRINA Pollo Carne Vegetal 10kg CO 14 5026 94,56% C 
12156463 DOG CHOW LIGHT Nutricion+VidaSana 17kgCO 14 5040 94,83% C 
12175617 DOG CHOW Nutr+Vida Sana Hogareno 8kg CO 13 5053 95,08% C 
12124451 CAT CHOW Vida Sana 12x450g CO 12 5066 95,31% C 
12173215 D CHOW CCHR Nutr+VidaSana MP3(2x4kg)N1CO 12 5077 95,54% C 
12029592 DOG CHOW BISCUITS Mini 16x500g BR 11 5088 95,74% C 
12156464 D CHOW CCHR Rz Pqn Nutr+VidaSana 8kg CO 11 5099 95,95% C 
12078285 PRO PLAN Optilife Dog Adt Cmpl 22,5kg XW 11 5110 96,14% C 
12029519 DOG CHOW BISCUITS Maxi 16x500g BR 10 5120 96,34% C 
12078259 PRO PLAN Optilife Dog Adt SmBr 6x3kg XW 9 5129 96,50% C 
12126354 BENEFUL Deli Mix 3x8x85g BR 9 5138 96,67% C 
12156458 D CHOW CCHR Rz Pqn Nutr+Vida Sana6x4kgCO 8 5146 96,83% C 
12065011 PRO PLAN Optistart Cchr PqnBr 8x1kg XW 8 5154 96,98% C 
12113968 DOG CHOW BISCUITS Junior 18x300g BR 8 5162 97,13% C 
12078258 PRO PLAN Optilife Dog Adt SmBr 8x1kg XW 8 5170 97,28% C 
12169618 LADRINA Salsa Carne 9.5kg CO 7 5177 97,42% C 
12043598 PRO PLAN Optistart Cchr PqnBr 6x3kg XW 7 5184 97,55% C 
12046029 PRO PLAN Optistart Cchr Cmpl 22,5kg XW 6 5190 97,66% C 
12170176 DOG CHOW Nutriplus 22.7kg CO 6 5196 97,77% C 
12165676 KANINA Nutridora 9.5kg CO 6 5202 100,00% C 
12078284 PRO PLAN Optilife Dog Adt Cmpl 15kg XW 5 5207 100,00% C 
12043595 PRO PLAN Optistart Cchr LBr 15kg XW 5 5213 100,00% C 
12125483 BENEFUL Frutis 3(8x85g) BR 5 5218 100,00% C 
457933 PRO PLAN Dog Sensitive Skin 15kg XW 5 5223 100,00% C 
12124524 CAT CHOW ADULTOS Interiores 12x500g CO 5 5228 100,00% C 
12078288 PRO PLAN Optilife Dog Adt LBr 15kg XW 5 5233 100,00% C 
12042802 LADRINA Carne Arroz Cereal 10kg CO 5 5238 100,00% C 
12043591 PRO PLAN Optistart Cchr Cmpl 15kg XW 5 5243 100,00% C 
12042571 PRO PLAN Dog Rds Cals 15kg XW 5 5248 100,00% C 
457899 PRO PLAN Dog Sensitive Skin 6x3kg XW 5 5252 100,00% C 
12043592 PRO PLAN Optistart Cchr Cmpl 6x3kg XW 4 5256 100,00% C 
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12104994 FRISKIES Recomendacion Chef 12x500g CO 4 5260 100,00% C 
12108489 FRISKIES Sensaciones Marinas 6x1.5kg CO 3 5263 100,00% C 
11050773 FRISKIES Turkey & Giblet Cndc 24x156g XI 3 5267 100,00% C 
12104991 FRISKIES Sensaciones Marinas 12x500g CO 3 5270 100,00% C 
12078256 PRO PLAN Optilife Dog Adt Cmpl 6x3kg XW 3 5273 100,00% C 
12043535 PRO PLAN Dog Rds Cals 6x3kg XW 3 5276 100,00% C 
12108488 FRISKIES Recomendacion Chef 6x1.5kg CO 3 5279 100,00% C 
12086042 CAT CHOW Adt Mayores 7 Años 8x1kg N8 XR 3 5283 100,00% C 
8401505 FRISKIES Salmón Lata 24x156g XI 3 5286 100,00% C 
11050771 FRISKIES ORGL OFish Atun Lata 24x156g XI 3 5289 100,00% C 
12065005 PRO PLAN Optistart Cchr Cmpl 8x1kg XW 2 5291 100,00% C 
12078300 PRO PLAN Optilife Dog Adt Cmpl 7.5kg XW 2 5293 100,00% C 
12043593 PRO PLAN Optistart Cchr Cmpl 7.5kg XW 2 5295 100,00% C 
12077880 D CHOW ADLTS RzPqnDgstn 6x2 2 5297 100,00% C 
12170175 DOG CHOW Nutriplus 6x2kg CO 2 5299 100,00% C 
12104995 FRISKIES Sensaciones Marinas 8kg CO 2 5301 100,00% C 
12104993 FRISKIES Recomendacion Chef 8kg CO 2 5303 100,00% C 
12043596 PRO PLAN Cchr Rz Gnrd Pll y Arz 6x3kg XW 2 5305 100,00% C 
12078255 PRO PLAN Optilife Dog Adt Cmpl 8x1kg XW 1 5306 100,00% C 
12138652 FRISKIES Multisabor CP 8(3x156g) CO 1 5307 100,00% C 
12098337 PRO PLAN AdtCatProtectionChkn&Ri6x3kg XW 1 5308 100,00% C 
12165918 DOG CHOW CCHR Nutr+VS 6(2+1kg) PR 1kg CO 1 5309 100,00% C 
457893 PRO PLAN Dog Senior 6x3kg XW 1 5310 100,00% C 
12098234 PRO PLAN Cat COMFORT Protection9x1,5kgXW 1 5311 100,00% C 
12078261 PRO PLAN Optilife Dog Adt LBr 6x3kg XW 1 5312 100,00% C 
12098230 PRO PLAN KITTEN Protection 9x1,5kg XW 1 5313 100,00% C 
12170470 DOG CHOW Nutriplus 8kg CO 1 5313 100,00% C 
12099654 PRO PLAN Adt Cat Prtct Smn&Ri 9x1,5kg XW 1 5314 100,00% C 
12099535 PRO PLAN AdtCatProtectionChkn&Ri 7,5kgXW 0 5314 100,00% C 
12177758 D CHOW ADLTS Nutr+VidaSana8+2kg PR2kg CO 0 5314 100,00% C 
12099656 PRO PLAN Kitten Protection 12x500g XW 0 5315 100,00% C 
457894 PRO PLAN Dog Senior 15kg XW 0 5315 100,00% C 
8809725 D CHOW ADLTS RzPqnDgstn 17 0 5315 100,00% C 
12165824 D CHOW cachooros RzPqnDgstn 6x1 0 5315 100,00% C 
 

















A (0 - 25%) 5 638.296 1.339 183-392 
B (25- 50%) 10 508.772 1.243 98 - 182 
C (50 - 100% ) 123 1.187.798 2.733 0 - 97 
Total general 138 2.334.866 5.315 
  
Fuente: El autor 2012  
 
Análisis: El 30 % de los productos (37 referencias) representan el 75 % del 
Stock (4.005) pallets. El nivel del stock por referencia varía desde el grupo A, 
que se encuentra entre 183 y 392 pallets, al del grupo C, que se mueve entre 
1 y 97 pallets. 
 
La lectura de estos resultados demuestra que la referencias de rotación Tipo 
A y B necesitan más de una zona para su almacenamiento mientras los otros 
dos grupos solamente uno de ellos.  
 
Adicional se tiene presente fortalecer las debilidades del anterior diseño del 
almacén en los siguientes aspectos: 
 
 Mayor número de ubicaciones para almacenar más referencias 
 Mayor rotación de productos para evitar vencimientos en el almacén  
 Mayor número de pallets para almacenamiento  
 Incrementar el porcentaje de ocupación del centro de distribución 
 Aumentar el número de calles  
 Mayor de pallets almacenados por ubicaciones 
 Crear una zona de precargue de pedidos 
 Desplazamientos cortos del personal de alistamiento. 
 Mayor cercanía de la zona de almacenaje al muelle de cargue  
 Una cantidad mayor de productos en estanterías  
 Mayor numero de ubicaciones para almacenaje de empaques 
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 Clasificación, almacenamiento de productos ABC 
 
Dando alcance a las necesidades del negocio y evaluando la información 
propuesta se calculan las medidas sobre el plano con las dimensiones físicas 
el cual va a dar forma al nuevo almacén el cual está diseñado bajo las 
siguientes características: 
  
- Pasillos de diámetro en 4.50 metros para el radio de giro de la 
montacargas, en el anterior los pasillos no tenían medidas estándar 
para el tránsito de estos equipos. 
 
- Menor recorrido del personal operativo  
 
- Demarcación calles por pasillo  
 
- Creación área pedidos para despacho, no se contaba con esta 
 
- Reducción en salidas de emergencia para optimizar espacio en 
almacenaje 
 
- Disponer de estanterías para almacenamiento en alturas, no se 
contemplaba aprovechar el recurso en altura para almacenamiento, 
las estanterías solo contaban con 4 estibas en alturas, con este se 
propone disponer de 5 posiciones. 
 
- 40 nuevas ubicaciones para posiciones de picking, se paso de 100 a 
140, con las cuales se puede tener una mayor back up para ofertas o 
códigos nuevos 
 
- Pasillos para almacenar producto por calles de hasta 40 estibas en 
corridas de fábrica con volúmenes importantes, anteriormente solo se 






- Mayor cantidad de ubicaciones para el área de empaques  
 
- Desarrollo de estrategia en almacenamiento ABC, con esto se busca 
que los productos de mayor venta tengan el menor recorrido posible. 
 
- Creación de tablas para identificar capacidad por pasillos 
 
- Se diseñó plano con medidas exactas de todo el almacén 
 
- Se realizaron reuniones con el personal operativo del centro de 
distribución para validar los ítems anteriormente nombrados y 
escuchar las observación, propuestas sobre el tema de estudio, para 
tener una idea general de las necesidades actuales de la bodega 
 
El plano en detalle de medidas está incorporado en el anexo 3 del trabajo 
escrito. 
 
Para obtener la información sobre las ubicaciones, estibas y la capacidad de 
















Tabla 18. Capacidad estibas por pasillo propuesta 
 




02 al 010  y 18 , 20 (Pares)
3,00 1,00 4,00 12,00
Apilamiento libre 001
011
9,00 1,00 4,00 36,00
Apilamiento libre 001
012 , 014 , 016 (Pares)
2,00 1,00 4,00 8,00
Apilamiento libre 001
001 al 009; del 013 al 031 (Impares)
7,00 1,00 4,00 28,00
Apilamiento libre 002
001 al 049 (Impares)
5,00 1,00 4,00 20,00
Apilamiento libre 002
002 al 010; del 14 al 32 (Pares)
9,00 1,00 4,00 36,00
Apilamiento libre 002
012
6,00 1,00 4,00 24,00
Apilamiento libre 003
001 al 019 (Impares)
8,00 1,00 4,00 32,00
Apilamiento libre 004
001 al 41 (impar) 
5,00 1,00 4,00 20,00
Apilamiento libre 004
002 al 020 (par)
10,00 1,00 4,00 40,00
Apilamiento libre 005
001 a 019 y 023 a 027 (Impares)
8,00 1,00 4,00 32,00
Apilamiento libre 005
021
10,00 1,00 4,00 40,00
Apilamiento libre 006
001 a 033 (Impar)
5,00 1,00 4,00 20,00
Apilamiento libre 006
002 a  020 y  024 a 028 (Par)
10,00 1,00 4,00 40,00
Apilamiento libre 006
022
7,00 1,00 4,00 28,00
Apilamiento libre 008
002 a 052 (Pares)
5,00 1,00 4,00 20,00
Apilamiento libre 008
001 a 031 (Impares)
3,00 1,00 4,00 12,00
Apilamiento libre 008
037,039,051,053 (impar)
4,00 1,00 4,00 16,00
picking 007 001 al 140  1,00 1,00 1,00 1,00
Estanteria 007 001 al 140 (Niveles 2,3,4,5) 1,00 1,00 1,00 1,00
Estanteria 007 080 al 110 (Nivel 6 ) 1,00 1,00 1,00 1,00
Estanteria 228 empaques 5,00 1,00 1,00 5,00
CAPACIDAD DEL BIN
 
Fuente: El autor 2012 
 





Tabla 19. Capacidad estibas por pasillo propuesta kilos. 
 
Storage Type Pasillo BINS Bin Posiciones Pallets
KILOS (350 KG 
POR ESTIBA)
Apilamiento libre 001







































































picking 007 001 al 140  140 140 140 49.000
Estanteria 007 001 al 140 (Niveles 2,3,4,5) 560 560 560 196.000
Estanteria 007 080 al 110 (Nivel 6 ) 16 16 16 5.600
Estanteria 228 empaques 42 210 210 73.500
TOTAL
 
Fuente: El autor 2012 
 
Para tener la claridad en los beneficios, mejoras que se pueden tener en este 
desarrollo se analizan las variables con mayor relevancia en el desarrollo del 





Tabla 20. Comparación de modelo actual y propuesto 
 
OBSERVACIÓN CALLES POSICIONES PALLETS 
PESO (0,350 
Ton PROM) 
ANTERIOR  657 1.736 5.378 1.882.300 
PROPUESTO  958 2.153 5.834 2.041.900 
      
DIFERENCIA 301 417 456 159.600 
 
Fuente: El autor 2012 
La optimación de espacio se ve reflejada en una capacidad adicional de 159 
toneladas y el discriminado por calles, posiciones, pallets y peso. (Ver gráfica 
11 de optimización).  
 
Gráfica 11. Comparación de modelo actual y propuesto 
 









El plan de trabajo para la implementación de la propuesta se realiza bajo el 
cronograma de actividades. (Ver anexo 4). Cronograma de actividades 
contemplando entre estas; la definición del plan de trabajo con las fechas y 
responsables de la ejecución, realizar la validación de las tablas maestras 
donde se encuentra los tipos de pasillos, ubicaciones, etc, realizar bosquejo 
final almacén.  
 
El diseño final el cual se calculó su capacidad adicional al momento de su 
implementación se plasma por medio de la herramienta auto cad en planos 
de tercera dimensión para su mejor lectura. (Ver gráfica 12 y 13).  
 
Gráfica 12. Esquema nuevo diseño centro distribución 
 
 











Fuente: El autor 2012 
 
Demarcación y reubicación del producto según estrategia ABC sobre el 
estudio presentado. 
 
Al momento de garantizar el diseño en la planta físico se inicia con el proceso 
de estructuración en las funciones de los empleados en el centro de 
distribución con el fin de iniciar con el cronograma de actividades teniendo 
como guía información recopilada por el grupo de trabajo. 
 
3.2 ESTANDARIZACIÓN DE PROCESO DE ALMACENAMIENTO. 
 
Para el desarrollo de este objetivo se tuvo presente como primera instancia 
una reunión operativa con personal de Bodega administrativos y Operativos 
para definir cuáles son las responsabilidades de cada cargo para poder 
incorporar en una lista de deberes por horas y funciones especificas, esto 
con el fin de garantizar una adecuada distribución del puesto de trabajo y 
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evitar saturación en puestos específicos de la compañía se levantó la 
información suministrada en la Tabla 21, de la siguiente manera: 
 








1 1 Ajuste de diferencias en inventario 1 
2 1 
Salidas Inventario mercancía vencida, mal estado, 
averías CD ETC 0,5 
3 2 Actualizar datos maestros de bodegas  0,25 
4 1 Monitoreo de almacén por WMS 0,5 
5 1 Anulación contabilización mercancía  0,75 
6 3 Programación recibo importados 0,25 
7 4 Supervisión turnos personal 1 
8 3 Coordinación despachos Icoltrans S.A.S. 1 
9 3 Revisar disposición vehículos masivos. 1 
10 3 Revisión fletes a nivel regional y nacional 0,5 
11 7 Generación indicadores CD 0,5 
12 4 
Supervisión contratos trabajo, pago horas extras 
novedades nómina 0,17 
13 3 Programación vacaciones 0,17 
14 5 Control despachos pedidos nacionales 1 
15 5 Control despachos pedidos urbanos  1 
16 5 Control despachos exportaciones importaciones 1 
17 6 Seguimiento cross docking 0,75 
18 6 Seguimiento entregas pedidos nacionales 0,75 
19 6 Respuesta novedades sobrantes faltantes en entregas 0,75 
20 1 Ingreso pedidos vía edi  1 
21 1 Ingreso pedidos vía call center 1,5 
22 1 Ingreso pedidos solicitud telefónica 0,75 
23 2 
Armado y generación de cargas, cuadro de facturación 
1 
24 2 
Envió de correo de facturación a Icoltrans S.A.S.  y 
correo por pedidos a las personas de CS - purina 2 
25 
2 
Impresión de picking para separación y descargue en las 
plataformas, consolidados - urbanos - directos 
nacionales y crossdoking 1 
26 3 
Contabilización e impresión de notas crédito, rechazos 
ciudades 1 
27 3 
Contabilización e impresión de notas crédito, 




Control de rechazos en las plataformas (Manejo de 
PTR´S ) 2 
29 
4 
Traslado en sistema y reporte de diferencias en la 
recepción de carta portes de rechazos de todas las 
plataformas 2 
30 6 
Generación de pedidos de exportación , delivery, 
asignación de numero transporte  2 
31 6 Revisión de lotes bloqueados para exportación 3 
32 2 Creación de ordenes transporte  1 
33 2 Asignación de muelles a vehículos 2 
34 6 
Impresión documento de transporte , deliverys , factura 
mx y generación factura de exportación 2 
35 2 
Distribución de vehículos , creación de formatos de 
despacho para cada vehículo según el peso total de la 
exportación 2 
36 8 
Envió de archivo discriminado por categorías de RW 
solicitando lote y orden de reproceso 0,5 
37 7 Solicitud lote y orden de reproceso  2 
38 7 
Desbloqueo y traslado en sistema de Mercancía averiada 
a ubicaciones que permitan la salida de esta 0,5 
39 5 
Salida de mercancía averiada y movimiento en sistema 
de orden de reproceso a fabrica 0,5 
40 7 
Entrega de reproceso físico a persona encargada de 
bodega materia prima 2 
41 
8 
Clasificación y archivo en AZ de documentos de 
transportes firmados por los conductores según la 
empresa transportadora 3 
42 8 
Recolección de picking de despacho por fecha de corte y 
archivo  0,5 
43 1 Generación de salidas varias e impresión de estas 2 
44 8 Control archivo DIAN 3 
45 1 Revisión general inventarios físicos 1,00 
46 1 Supervisión montacargas para conteos estanterías  0,33 
47 1 Revisión personal por turno para conteos 0,17 
48 1 Revisión EPP trabajo en alturas 0,33 
49 3 Tareas sap materiales nuevos 1,00 
50 3 Seguimiento de requerimientos sistema 0,50 
51 4 
Control de vencimientos (CD, Almacenes externos, 
Rotación de lotes) 1,50 
52 6 Trazabilidad por reclamos a clientes 1,00 
53 3 
Seguimiento y manejo de tareas implementadas al CD 
en conjunto con equipo cede principal 1,00 
54 7 Ajuste de inventario fisco – teórico 1,50 
55 7 Ajuste inventario sobrantes muestras fabrica 1,75 
56 3 
Monitoreo de bloqueo y desbloqueo de materiales (por 





Monitoreo de almacén LL01 (ordenes abiertas, sin 
contabilizar, pendientes por tratar, mal movimientos, etc.) 
0,75 
58 5 
Monitoreo y administración de recibo de materiales 
(Todos), ubicación, orden e Identificación. 
0,50 
59 2 Monitoreo inventarios físicos diarios 0,75 
60 1 Apertura CD 1,50 
61 2 Control conteo Picking 0,50 
62 2 Control conteo apilamiento libre 1,00 
63 2 Control conteo estantería 1,00 
64 2 Control conteo fracciones  1,00 
65 
1 
Revisión general CD (Orden e identificación de 
materiales) 1,00 
66 1 Cierre CD fin de semana y entrega a seguridad 0,75 
67 2 Mediciones de monóxido 1,50 
68 1 Control terminales RF 1,00 
69 2 Fumigación CD 2,00 
70 3 Planificación turnos personal 1,50 
71 3 Administración de Personal y herramientas de trabajo 1,50 
72 3 Control planillas Horas Extras 1,00 
73 
4 
Seguimiento diferencias reportadas en despachos 
(Auxiliares) 1,50 
74 4 
Disponibilidad de personal para inventarios diarios 
(Respetar conteo diario Operacional) 1,00 
75 4 
Contabilización de materiales VL02N, también Luengas y 
Exportación 1,50 
76 5 Ejecución flota transporte urbanos 1,00 
77 5 Coordinación despachos operador logístico 0,75 
78 5 Coordinación despachos nacionales 0,75 
79 5 Coordinación despachos urbanos 0,75 
80 5 Coordinación despachos exportación 0,75 
81 5 Revisión y entrega de tráiler operador logístico 0,50 
82 6 
Control y administración de recibo de materiales (Todos), 
ubicación, orden e Identificación. 2,00 
83 6 Control inventario apilamiento libre (Almacén 0001) 1,00 
84 6 Control averías fabrica 1,00 
85 
6 
Control entrega y recibo de materiales Luengas (Incluye 
control cambios de materiales averiados) 1,00 
86 6 Control Inventario estibas 2,00 
87 7 Sheck List de montacargas purina e Icoltrans S.A.S. 0,50 
88 6 Control reporte departamento técnico montacargas 0,75 
89 
6 
Control Reproceso (Traslados Materia prima e 
identificación en CD) 2,00 
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90 7 Reporte novedades diarias montacargas  2,00 
91 1 
Control archivo de facturación y notas crédito  
1,50 
92 1 
Radicación facturas colsubsidio (Fotocopias de los 
consolidados y deben llegar original y compañía ) 0,33 
93 
1 
Envió de notas crédito, cintas y formularios de devolución 
a ejecutivos de ventas  (Semanal-viernes) 0,50 
94 1 
Revisión de documentación de operador logístico 
1,00 
95 1 
Reporte mensual de las notas pendientes por retornar 
por parte de los ejecutivos 0,50 
96 2 Impresión consecutivo diario de facturación  0,17 
97 2 Informe venta área comercial según documento legal  0,50 
98 4 
Finalización de ordenes de transporte 
0,17 
99 3 Revisión e ingreso de rechazos por PT 0,50 
100 3 
Revisión y generación del segundo paso y delivery para 
emisión de notas crédito  1,00 
101 
4 
Seguimiento Control de archivo de los formularios de 
recogidas por Plataforma 1,00 
102 
4 
Generación cartas de recogidas almacenes éxito y envió 
de correos personal autorizado para ingreso a revisión 
del mal estado en cota (Mercaderistas) 
0,50 
103 6 
Seguimiento de las entregas Icoltrans S.A.S.  
1,50 
104 5 Generación informe mensual on time 0,25 
105 5 Indicador nivel de servicio 0,50 
106 7 informar al operador logístico de todas sus novedades 0,50 
107 7 soportar al destinatario final de sobrantes o faltantes 0,50 
108 5 generación informe mensual indicadores Icoltrans S.A.S. 0,10 
109 
4 
seguimiento al estado de las facturas en sigelo no más 
de 8 días pendientes en el sistema sin finalizar 0,25 
110 4 
Finalización de remisiones Icoltrans S.A.S. en sigelo 
0,17 
111 2 
Separación de pedidos  
3,00 
112 2 




Mantener el aseo, las condiciones ambientales y la 
organización de la bodega 2,00 
114 3 
Cumplir las normas de seguridad establecidas por la 
empresa 1,50 
115 1 
Recepción de mercancía 
2,00 
116 2 









Utilizar los elementos de protección personal 
0,33 
119 1 
Velar por la inocuidad de los productos 
0,50 
120 2 
Separación mercancía cercana a vencimiento 
1,50 
121 5 Control cíclicos zona asignada 2,00 
122 5 Inventario estibas madera 2,50 
123 4 Manejo terminales WMS 2,50 
124 5 Toma física inventarios área Picking 1,50 
125 5 Toma física pedidos 1,00 
126 2 
Separación salidas varias  
1,00 
127 4 Realizar y confirmar movimientos mercancía 0,50 
128 2 
Responder por el buen estado de la mercancía 
garantizando una correcta manipulación 1,50 
129 3 Realizar lista de chequeos a los montacargas 1,75 
130 3 
Informar al coordinador técnico de las fallas de los 
equipos  0,75 
131 5 
Realizar baceo en área de producción 
1,50 
132 5 




Realizar movimientos de reabastecimientos y despacho 
en pallets completas 1,20 
134 4 Manejo preventivo equipos 0,50 
135 6 Llevar el reproceso entre bodegas  1,75 
136 4 




Recibo producto fabrica  
1,25 
138 2 
Recibo producto importado  
2,00 
139 2 
Recibo material de empaque 
1,75 
140 2 






142 7 Conteo físico apilamiento libre 1,20 
143 7 Conteo físico área empaque 1,00 
144 8 Manejo terminales WMS 2,50 
145 
1 
Despacho de Vehículos (Nacional, importado) 
1,50 




La anterior tabla se levanta de la siguiente manera, se asignan actividades 
especificas a cada puesto de trabajo y de estas se desprenden un numero de 
deberes propios de la actividad el cual se estima con un promedio de horas 
al día para llegar a un determinado total de funciones realizadas hombre – 
día y del cual se analizan para el cargo cuantos funcionarios deben tener en 
la jornada laboral que se define de ocho horas; ej: Administrador Bodega, 
actividad 1 control y supervisión de inventarios, los deberes que se 
desprender de esta actividad son; ajuste diferencias inventario y salidas de 
inventario, mercancía vencida, mal estado, averías etc.   
 
Según el organigrama actual los cargos a evaluar son: 
 
- Administrador  
- Analista facturación  
- Jefe inventarios 
- Jefe de bodega  
- Analista servicio al cliente 
- Auxiliar bodega 
- Operario montacargas 
 
Los cuales se relacionan a continuación por cargo en las figuras 












Figura 11. Lista deberes, administrador bodega 
 
 
Fuente: El autor 2012 
 
Figura 12. Lista deberes, jefe de inventarios 
 
Fuente: El autor 2012 
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Figura 13. Lista deberes, analista facturación 
 
Fuente: El autor 2012 
 
Figura 14. Lista deberes, analista servicio al cliente 
 





Figura 15. Lista deberes, jefe de bodega  
 
 
Fuente: El autor 2012 
 
Figura 16. Lista deberes, auxiliar de bodega  
 
 






Figura 17: Lista deberes, montacarguista 
 
 
Fuente: El autor 2012 
 
Teniendo presente las responsabilidades inherentes de cada cargo, las horas 
trabajadas y sus funciones se definen las siguientes acciones a tomar; 
 
Para los siguientes cargos administrativos se requieres de una sola persona 
en turno de día: 
 
- Administrador bodega, jefe de inventarios, analista de servicio al 
cliente 
 
Para los cargos de: 
 
- Jefe de bodega analista de facturación se requiere de 3 personas para 
cubrir los 3 turnos   
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Para el personal operativo se debe cubrir las diferentes actividades en tres 
turnos de 10 horas: 
- Auxiliares de bodega  
- Operadores de montacargas 
 
Estas personas desempeñaras las funciones explicitas en el manual de 
deberes iniciando labores los lunes a las 06:00 am, teniendo personal en 
turno B para que refuerce operación de alistamiento y despachos de pedidos 
según sea la necesidad y se calcula su necesidad de acuerdo a las tablas 22 
y 23. 
 




HORAS DÍA  1 2 3 4 5 6 7 8 9 0 1 2 3 4 5 6 7 8 9 0 1 2 3 4 
AUXILIAR 1            1 1 1 1 1 1 1 1 1 1                   
AUXILIAR 2                   1 1 1 1 1 1 1 1 1 1           
AUXILIAR 3                         1 1 1 1 1 1 1 1 1 1     
AUXILIAR 4                         1 1 1 1 1 1 1 1 1 1     
AUXILIAR 5 1 1 1 1 1                             1 1 1 1 1 
AUXILIAR 6 1 1 1 1 1                             1 1 1 1 1 
AUXILIAR 7 1 1 1 1 1                             1 1 1 1 1 
TOTAL 3 3 3 3 3 1 1 1 1 2 2 2 4 4 4 3 3 3 3 5 5 5 3 3 
Fuente: El autor 2012 
 
 Tabla 23. Análisis cantidad operarios montacargas 
OPERARIO EQUIPO AM PM 
HORAS DÍA  1 2 3 4 5 6 7 8 9 0 1 2 3 4 5 6 7 8 9 0 1 2 3 4 
MONTACARGUISTA 1           1 1 1 1 1 1 1 1 1 1                   
MONTACARGUISTA 2                   1 1 1 1 1 1 1 1 1 1           
MONTACARGUISTA 3                         1 1 1 1 1 1 1 1 1 1     
MONTACARGUISTA 4                         1 1 1 1 1 1 1 1 1 1     
MONTACARGUISTA 5 1 1 1 1 1                             1 1 1 1 1 
MONTACARGUISTA 6 1 1 1 1 1                             1 1 1 1 1 
TOTAL 2 2 2 2 2 1 1 1 1 2 2 2 4 4 4 3 3 3 3 4 4 4 2 2 
Fuente: El autor 2012 
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3.3 DESARROLLO E IMPLEMENTACIÓN DE PROCESOS 
 
Luego de definir el diseño físico del almacene, las lista de deberes, 
actividades, responsabilidades y número de personas por cargo se procede 
con la implementación de los procesos propios del centro de distribución, los 
cuales serán divulgados y cumplidos en el centro de distribución para el 
correcto funcionamiento del mismo, por lo tanto se realizo la creación de los 
procedimientos adjuntos: 
 
- Procedimiento movimientos internos,  
Anexo 6.  
- Procedimiento recibo de fabrica 
Anexo 7 
- Procedimiento separación y despacho de mercancía 
Anexo 8.  
- Procedimiento armado de ofertas  
Anexo 9.  
- Procedimiento preparación pedidos para despacho  
Anexo 10.  
- Procedimiento control de inventarios 
Anexo 11. 
 
3.3.1 Eliminación de pago por almacenamiento en bodegas externas. En el 
desarrollo de los objetivos del presente trabajo se disponen las herramientas 
para tener una capacidad de 150 toneladas de producto terminado y con esto 
eliminar el despacho a bodegas alternas. 
 
Se realiza comparación con el monto de almacenaje de implementar las 





Tabla 24. Costo almacenaje actual con el propuesto. 
 
PROPUESTO
UNIDAD NECESIDAD COSTO TOTAL COSTO TOTAL
Costo de estiba almacenada  $    28.000  $            327 $ 9.156.000 $ 0 $ 9.156.000
Costo alquiler estibas  $       1.500  $            327 $ 490.500 $ 0 $ 490.500
Debe incluir el traslado entre bodega
(Vehículo tracto camión)  $  750.000  $                 9 $ 6.750.000 $ 0 $ 6.750.000
El cliente debe asumir los costos de
cargues y descargues  $  115.000  $               18 $ 2.070.000 $ 0 $ 2.070.000
18466500 0 18466500TOTAL 
ACTUAL
AHORRO
COMPARACION COSTO ALMACENAJE ACTUAL CON PROPUESTO
OBSERVACIÓN
 
Fuente: El autor 2012 
 
Adicional se contempló en el desarrollo de este trabajo el diseño para una 
ampliación física del edificio de estudio de 1200 mt2 para el cual se dispone 
realizar el diseño físico bajo los mismos parámetros para el correcto 
almacenamiento de estudio dando como resultado la siguiente información, 
tabla 25. 
 
Tabla 25. Diseño pasillos ampliación. 
 
 






Uno de los puntos a desarrollar en la investigación es el diseño de un área de 
1200 mt2 el cual se muestra a continuación. (Ver gráfica 14). 
 
Gráfica 14. Diseño ampliación 
 
 
Fuente: El autor 2012 
 
Quedando con el diseño final de la siguiente manera. (Ver graficas 15 y 16). 
 
Gráfica 15. Diseño bodega completa  
 
 




Gráfica 16. Diseño bodega completa (Ángulo contrario)  
 
 





















En el desarrollo del siguiente trabajo se encontró que los procesos de 
almacenamiento, separación de pedidos y documentación de funciones eran 
obsoletos, casi nulos y no daba valor agregado a la compañía 
 
Con el planteamiento de los planes de mejora se optimizan proceso en un 27 
% para el área de alistamiento de materiales, los cuales permitieron reducir 
desplazamientos y tiempos ociosos de los auxiliares de bodega 
 
Con la implementación de la propuesta planteada se logrará una mejora en la 
productividad de los procesos levantados al personal del centro de 
distribución, un adecuado manejo de los recursos y realizar mediciones bajo 
parámetros que se dejan establecidos, con el fin de tener un ahorro en dinero 
para la compañía. 
    
Al realizar el estudio ABC de los materiales se tiene la certeza de las zonas 
para almacenamiento en busca de eficiencias a los operarios de 
montacargas y una disminución en el número de movimientos que debe 
hacer para cumplir sus funciones diarias. 
 
Se establecen el número de personas para realizar cada uno de los cargos 
administrativos y de este modo saber en realidad la compañía cuantos 
recursos requiere para desempeñar en forma eficaz sus funciones 
 
Se levantan planos bajo la herramienta autocad los cuales permiten a la 
compañía en futuro realizar estudios sobre plataformas tecnológicas, estas 
funciones eran realizadas de forma manuales o programas no especializados 
 
Se cumple con las expectativas expuestas en los objetivos los cuales permite 




Se identificaron los diferentes procesos de los cargos en la compañía y se 
planteo estrategias de mejora y seguimiento para cada uno. 
 
Cada documento que se elaboró fue socializado y así como quedó 
identificado en cada puesto de trabajo también quedó un físico para consulta 







































Se recomienda al cambiar las necesidades del negocio realizar la revisión del 
estudio en tiempos ya que las condiciones de los materiales o el almacén son 
diferentes, esto con el fin de una mejora continúa. 
 
Hacer reubicación de materiales una vez ingrese nuevos al portafolio de 
productos. 
 
Tener un plan de capacitaciones al personal nuevo que ingrese a la 
compañía para dar el alcance, las necesidades y las funciones que 
corresponden a su cargo. 
 
Es importante mejorar el recurso físico con el que cuenta la compañía para 
garantizar la oportunidad y el acceso a la información. 
 
Realizar acompañamiento para actividades operativas en el centro de 
distribución que sean consecuentes con las iniciativas del personal operativo 
 
Es estratégico evaluar las condiciones de los equipos a combustión ya que 
estos pueden generar daño en la salud de los trabajadores 
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